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ВСЕГО ВАЖНЕЕ
Двигаясь в общем потоке жизни, словно по автомобильной трассе, один 

человек, заметив на дороге опасный предмет, повернет руль и проедет мимо 
с мыслью «пронесло», а другой остановится убрать помеху с пути. Едущие 
следом обгонят его и вряд ли скажут спасибо за эти старания, но тот, кто 
остановился, просто не мог поступить иначе. Он рассуждает так: если воз-
можно сделать окружающую действительность хоть немножко лучше, надо 
это сделать.

В повседневной суете мы зачастую забываем о том, что в этой жизни глав-
ное. Успех в бизнесе, новое авто или поездка на Мальдивы – все меркнет, 
если в дом приходит беда, если родной человек (особенно ребенок) очень 
болен… Мы цепляемся за любую возможность помочь ему, готовы идти на 
многие жертвы, надеемся на чудо. И действительно, разве не чудо – спа-
сать детские жизни? Вопреки безразличию государства и проискам бюро-
кратии, недостатку финансирования учреждений здравоохранения и скудо-
сти их материально-технической базы, элементарной бытовой неустроенно-
сти… Для врачей из детской клинической больницы № 5 г. Санкт-Петербурга 
сотворение таких чудес – будничная работа. Очень непростая, тяжелая, но 
такая нужная.

Вспоминается недавно прочитанная где-то фраза: «Помогите нам помо-
гать тем, кто помогает другим». Она как нельзя лучше объясняет принятое 
нами и, возможно, необычное для специализированного лесопромышленного 
издания решение – поддержать деятельность благотворительного медицин-
ского фонда. Пожалуй, именно так журнал способен поучаствовать в благо-
творительной деятельности: привлечь внимание общественности к важным 
начинаниям. Мы знаем, что нам доверяют профессионалы, очень дорожим 
этим доверием и ни в коем случае не можем позволить себе его утратить, 
а потому стараемся не опускать однажды выставленную «планку». Узнав о 
создании Первого медицинского Пантелеймоновского фонда, основанного 
петербургскими врачами для помощи детской больнице № 5, мы поняли, 
что хотим и можем делать больше, чем до этого момента. В течение всего 
года мы будем рассказывать о проблемах больницы, ее маленьких пациен-
тов и сражающихся за их жизни докторов. А также о том, чем можно им 
помочь. Сейчас там нужно многое: не только деньги и оборудование, но и 
стройматериалы, мебель, текстиль, рабочие руки…

Благотворительность не просто красивое слово; оно выражает желание 
и способность творить благо, то есть делать что-либо во имя добра. Порой 
это единственный шанс оказать помощь оперативно и адресно, напрямую. 
Конечно, участием в деятельности благотворительных фондов возможности 
делать добрые дела не исчерпываются. Мы с вами работаем в сфере, тес-
нейшим образом связанной с заботой о Природе, без которой само суще-
ствование человеческого рода на земле невозможно. Среди наших читате-
лей много людей, не просто делающих свою работу на совесть, но каждый 
день сражающихся за лес как за собственный дом. Причем дом этот нуж-
дается в безотлагательном и тщательном уходе, недаром же ООН объявила 
2011-й – Международным годом лесов.

С уважением, редакция «ЛесПромИнформ»



«Лесные» журналисты, объединяйтесь!

17 октября 2010 года представители профессиональных печатных изданий 
из разных стран, встретившись на выставочной площадке экспозиций «Дере-
вообрабатывающее оборудование – 2010» и «ИНТЕРМОБ-2010» в Стамбуле, 
решили организовать Международную ассоциацию специализированной прессы 
деревообрабатывающей и мебельной промышленности FSM (International 
Woodworking & Furniture Supplying Magazines).

Цель ассоциации заключается в объединении усилий по решению информа-
ционных задач внутри отрасли: написанию статей в помощь развитию бизнеса в 
сфере деревообрабатывающего оборудования и полуфабрикатов для мебельной 
промышленности; обеспечению между рынками разных стран непрерывного 
обмена информацией – статьями, новостями и рекламными кампаниями; кол-
лективному участию в особо значимых международных выставках.

Членами ассоциации на момент ее создания стали 13 изданий: Asora Wood 
& Technology (Аргентина), Supplier Woodworking Magazine (Австралия), L’Echo des 
Bois (Бельгия), Mobile Fornecedores (Бразилия), Dmt (Bulgaria), Lignum (Чили), 
El Mueble y la Madera (Колумбия), Material Technick Mebel (Германия), Epipleon 
(Греция), Xylon (Италия), Porte (Мексика), Mobilya (Турция) и Furniture Technologies 
(Украина). В совет директоров ассоциации вошли Зеки Йюсель (Mobilya), Лука 
Розетти (Xylon), Ричард Барт (Material Technick Mebel), Карлос Кастело (L’Echo des 
Bois) и Эдуардо Кисс (Mobile Fornecedores). Большинством голосов президентом 
и вице-президентом были избраны Зеки Йюсель и Лука Розетти.

Журнал «ЛесПромИнформ» принят в кандидаты на вступление в 
ассоциацию. Согласно уставу ее полноправным членом может стать лишь одно 
издание от страны. Правление ассоциации будет выбирать новых коллег путем 
голосования в мае 2011 года на выставке Ligna в Ганновере.

Источник: fsmnet.org

«Лесдревтех-2011»: новые технологии, инвестиции, опыт
XII Международная специализированная выставка «Лесдревтех-2011» пройдет 

с 11 по 13 мая 2011 года в Минске. На выставке будут представлены машины 
и оборудование для лесной отрасли. В рамках «Лесдревтеха-2011» планиру-
ется реализовать обширную деловую программу. К участию в конференциях 
и семинарах приглашаются не только белорусские специалисты, но и эксперты 
из зарубежных стран. Среди тем для обсуждения проблемы лесопользования, 
методы ведения лесного хозяйства, экологические аспекты. Также пройдет 
традиционная конференция по вопросам привлечения инвестиций в лесную 
отрасль и создания привлекательного инвестиционного климата. В программе 
форума будут и уже полюбившиеся многим посетителям и участникам выставки 
Timber Show Belarus и «Форвардер-шоу».

В прошлом году участниками выставки стали около 100 предприятий и 
компаний из девяти стран. Помимо белорусских экспонентов, свою продук-
цию представили компании из Германии, Латвии, Литвы, Португалии, России, 
Словении, Украины и Чехии. За время проведения форума его посетили около 
4 тыс. специалистов.

Источник: interfax.by

Сбербанк кредитует строительство завода MDF-плит

Сбербанк даст 5 млрд руб. Игоревскому деревообрабатывающему комбинату 
на строительство завода MDF-плит.

Кредитная линия будет открыта сроком на 10 лет. Заявленная годовая 
мощность будущего предприятия составит 396 тыс. м3. Этот инвестиционный 
проект одобрен Правительством РФ. Со стороны государства в реконструкцию 
и расширение предприятия будет вложено 850 млн руб., которые планируется 
направить на развитие инфраструктуры Холм-Жирковского района Смоленской 
области, где расположен комбинат.

Источник: «РосБизнесКонсалтинг»

Дилер John Deere заключил крупную сделку
Официальный дилер John Deere по Архангельской области и Ханты-Мансийскому автономному округу – группа ком-

паний «Трактородеталь» заключила сделку по продаже нескольких единиц техники John Deere в Тюмени.
Клиент компании приобрел новые валочно-пакетирующие машины (ВПМ) John Deere 903К, обновленные скиддеры John 

Deere серии Н, а также первый в регионе форвардер 1210Е. ВПМ серии К отличаются повышенной мощностью, большей 
надежностью и высокой производительностью, легко справляются со сложными климатическими и рельефными ситуациями. 
Скиддеры H-серии сочетают высокую скорость движения и возможность загрузки с минимальным расходом топлива, усо-
вершенствованную систему управления и измененную систему охлаждения, позволяющую улучшить очистку радиатора.

Приобретенная техника будет работать в лесосервисных организациях, оказывающих услуги компаниям нефтегазового 
комплекса, и поможет ускорить строительство дорог, площадок под буровые платформы и трасс трубопроводов. Ранее 
лесосервисные компании использовали старую технику российского производства: валочные машины и трелевочные 
тракторы. Выбрав John Deere, специалисты компаний стремятся максимально улучшить условия работы и повысить 
производительность.

Источник: www.deere.ru

«Алтайстрой» выходит на 
международный уровень

«Алтайстрой» – крупнейшая спе-
циализированная выставка-ярмарка в 
Республике Алтай – регулярно прово-
дится с 2007 года и является важным 
событием не только для Западно-
Сибирского федерального округа, но 
и для России в целом. Генеральным 
спонсором «Алтайстроя-2011» стала 
компания SRL Spanevello (Италия), 
которая более 50 лет развивает тех-
нологию обработки древесины.

Интерес итальянской компании к 
«Алтайстрою» неслучаен. Республика 
Алтай и примыкающий к ней Алтай-
ский край – огромная территория, 
подходящая для развития туристско-
рекреационной зоны и масштабного 
строительства. В последние годы в 
связи с реализацией проектов особых 
экономических зон «Алтайская долина», 
«Бирюзовая Катунь», а также игорной 
зоны «Сибирская монета» к этим регио-
нам проявляется повышенное внимание 
со стороны мировой общественности. 
Выставка «Алтайстрой» ежегодно 
предоставляет возможность специа-
листам ознакомиться с последними 
новинками стройиндустрии, для того 
чтобы использовать в работе только 
качественные и экологичные товары и 
услуги, а также передовые технологии 
и научные разработки. Кроме экспо-
зиционной деятельности, мероприятие 
включает в себя конференции, семи-
нары и круглые столы по актуальным 
темам. «Алтайстрой-2011» пройдет при 
поддержке правительства Республики 
Алтай, Министерства регионального 
развития Республики Алтай, филиала 
ОАО «Особые экономические зоны» в 
Республике Алтай и др.

Источник: информация организаторов

Короткой строкой

Каменский лесодеревообрабатывающий комбинат начал работу в тесто-
вом режиме. Новое предприятие лесной холдинговой компании «Алтайлес» 
в Каменском районе Алтайского края рассчитано на ежегодую переработку 
220–240 тыс. м3 круглого леса.

Бинбанк, крупнейший кредитор проекта завода по производству ДСП 
«Зеленая фабрика» в Томской области, готов выступить гарантом запуска 
предприятия в 2011 году после реализации всех залоговых процедур.

Австрийская компания «Политехник» планирует построить в Красноярске 
завод по производству котлов, работающих на угле или древесных отходах,  
с целью замены устаревших котельных в рамках программы модернизации ЖКХ, 
а также для использования на промышленных предприятиях.

«Енисейплитпром» построит к 2013 году завод OSB-плит в Сосновоборске 
(Красноярский край). Выход на полную мощность с общим объемом производ-
ства 450 тыс. м3 плит OSB в год запланирован на 2015 год. Стоимость проекта 
– более 6 млрд руб. На предприятии будет создано около 300 рабочих мест.  

Министерство природных ресурсов и лесного комплекса Красноярского 
края и ООО «Прогресс-Инвест» подписали соглашение об организации в 
Ермаковском районе края деревоперерабатывающего производства. Запуск 
производственного комплекса запланирован на сентябрь 2012 года, а к концу 
2013 года планируется выход на полную мощность. Общий объем инвестиций 
составит около 300 млн руб. Предприятие планирует выпускать до 50 тыс. м3 
в год готовых пиломатериалов. Основными видами продукции будут погонажные 
изделия, клееный брус и топливные брикеты.

Национальный банк «ТРАСТ» вложит более миллиарда рублей в создание 
Приангарского ЛПК в Кежемском районе Красноярского края. Общий объем 
производства составит 300 тыс. м3 пиломатериалов в год. Благодаря запуску 
производства, в Кежемском районе появится около 300 новых рабочих мест.

Siempelkamp и «Строймонтажтехнология» в 2010 году заключили дого-
вор о проектировании завода по выпуску плит OSB в Тарском районе Омской 
области. Предполагаемый объем выпускаемой продукции составит около  
250 тыс. м3 в год.

Во II квартале 2011 года ООО «Промлес» в Томской области запустит в 
производство линию по изготовлению шпона. Сейчас предприятие выпускает 
4,8 тыс. м3 шпона в год. Установка нового китайского оборудования увеличит 
объем выпуска продукции до 7,2 тыс. м3 в год. Березовый шпон будет постав-
ляться в основном на китайский рынок.
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«РосКитИнвест» инвестирует в ЛПК Томской области

«РосКитИнвест» (СП китайского Управления привлечения инвестиций города 
Яньтай и Яньтайского общества лесного хозяйства) планирует до конца 2011 
года ввести в эксплуатацию цех лесопиления и цех по производству шпона 
на территории бывшего Асиновского лесоперерабатывающего комбината в 
Томской области.

Объем инвестиций в цех по производству шпона составит 800 млн руб., 
из которых в проект уже вложено 500 млн руб. Установлена линия произ-
водительностью 110 тыс. м3 шпона в год. Ее монтаж почти закончен, монтаж 
электрической части будет завершен в начале августа, а в начале декабря 
состоится запуск.

Цех лесопиления производительностью 150 тыс. м3 продукции в год будет запу-
щен в конце сентября. Инвестиции в реконструкцию цеха составили 160 млн руб.

Источник: Interfax

Енисейский ЦБК будет производить целлюлозу для Китая

Компания «Базовый элемент» и китайский производитель химволокна TangShan 
SanYou XingDa Chemical Fiber Co., Ltd. подписали соглашение, предусматривающее 
создание совместного предприятия и осуществление инвестиций с целью раз-
вития современного и экологически чистого производства на Енисейском ЦБК. 

Партнерство предусматривает разработку ТЭО и дальнейшую реализацию 
мероприятий по модернизации и расширению производства на комбинате, а 
также повышению его экологических характеристик за счет внедрения инно-
вационных технологий, и в том числе перехода на выпуск высококачественной 
небеленой целлюлозы. Проект также предусматривает развитие инфраструк-
туры предприятия, включая строительство новой ТЭЦ. Инвестиции в проект 
оцениваются в $300 млн.

Источник: «Прайм-ТАСС»

Инвестиции в ЛПК Пермского края составят 25 млрд руб.
По информации и. о. министра промышленности, инноваций и науки Перм-

ского края Дмитрия Дробинина, частные инвестиции в ЛПК Пермского края  
до 2014 года составят 25 млрд руб. Эти средства будут привлечены за счет 
реализации приоритетных инвестиционных проектов в области освоения 
лесов на таких предприятиях, как ООО «Капитал-3», ОАО «Соликамскбумпром»,  
ООО «Пермский фанерный комбинат», ООО «Уралбумага», ООО «Горнозаводсклес-
пром», ООО «Камабумпром», ООО «Газком», ООО «ТД «Пермский ДСК». 

Предприятия включены Минпромторгом РФ в перечень приоритетных и полу-
чают доступ к лесному ресурсу без аукциона при условии вложения в проект не 
менее 300 млн руб. Проекты предприятий ориентированы на глубокую перера-
ботку древесины: налаживание выпуска гнутоклееных изделий, легкомелованной 
бумаги, гофроупаковки; увеличение производственных мощностей по выпуску 
газетной бумаги, картона, фанеры и т. д. Сейчас в регионе идет разработка 
концепции долгосрочной целевой программы «Развитие лесопромышленного 
комплекса Пермского края на 2011–2014 годы и на период до 2020 года».

Источник: Администрация губернатора Пермского края

ABC-Techno начала производство щеповозов и торфовозов

Компания ABC-Techno (Санкт-Петербург) впервые в России завершила разра-
ботку конструкторской документации на производство щеповозов и торфовозов 
с цепной разгрузкой (прицепов и полуприцепов) и приступила к организации 
производственного процесса.

На первом этапе реализации планов производства новой техники в ком-
пании ABC-Techno будут выпускать полуприцепы с полезным объемом транс-
портировки 85 м3.

Заказчиком первого щеповоза «Ирбис-3П-85» стала теплоснабжающая 
компания «Леноблтеплоснаб» (Ленинградская область).

Источник: ABC-Techno

Новинки от High Point

Мощный ленточно-пильный станок 
тяжелой серии HB 6300 I предназначен 
для прямолинейного и криволинейного 
распила крупных деталей, в том числе 
из твердых пород древесины. Станок 
укомплектован большим чугунным сто-
лом и чугунным упором на стальной 
цилиндрической направляющей. Литые 
чугунные, качественно сбалансирован-
ные шкивы с резиновым бандажом 
обеспечивают плавное и равномерное 
движение пильной ленты. При при-
менении автоматического подающего 
устройства FSB-19 новинку можно 
использовать в качестве делитель-
ного станка в столярном производстве.

Обновления коснулись и популяр-
ного форматно-раскроечного станка 
SS 3000 серии Standart. Модернизиро-
ванная модель называется SS 3000 A 
и снабжена дополнительным мотором 
привода подрезного узла мощностью 
0,56 кВт, усиленной станиной, рабочим 
столом увеличенного размера и имеет 
увеличенное до 1300 мм расстояние 
по параллельному упору. В новой 
версии станка усилена конструкция 
пильного узла и улучшена система 
отвода пыли из зоны резания. Станок 
укомплектован четырехкиловаттным 
двигателем основной пилы, подшип-
никами основного вала пилы нового 
типа. Все это делает его более устой-
чивым, выносливым и точным при 
повышенных нагрузках, в том числе 
и при работе с массивом твердой 
древесины.

Вскоре компания High Point 
представит и другие модернизиро-
ванные модели станков, адаптиро-
ванные к потребностям российских 
деревообработчиков.

Источник: hpoint.ru

Внутренняя Монголия порастет лесом за счет россии

Китай планирует активизировать сотрудничество с Россией в области 
лесопереработки и лесоохраны. Согласно «Программе по охране экологиче-
ской среды в лесных районах Большой и Малый Хинган» с 2011 года в КНР 
будет прекращена вырубка естественных лесов в Большом и Малом Хингане 
на территории провинции Хэйлунцзян и значительно сокращена вырубка лесов 
в Большом Хингане на территории автономного района Внутренняя Монголия. 

В «Программе..» особо отмечается важность активизации сотрудничества 
с Россией и Монголией в рамках приграничной и толлинговой торговли, углу-
бленной переработки лесоматериалов, трансграничного туризма и создания 
механизма совместной борьбы с лесными пожарами, сообщает китайская еже-
дневная газета «Жэньминь жибао».

В рамках сотрудничества предусмотрено ускорение реконструкции китай-
ских пограничных КПП, усовершенствование инфраструктурных объектов КПП 
в области прохождения таможенного и карантинного контроля, перевозки, 
связи и электроснабжения. 

Внимание также будет уделено строительству китайско-российского и китайско-
монгольского парков комплексной и специальной переработки и логистических 
зон, а также сотрудничеству Китая с Россией и Монголией в области экспорта и 
импорта товаров. В дальнейшем будут открыты авиалинии, соединяющие лесные 
районы Китая с Россией, Монголией, Японией и Республикой Корея.

Большой и Малый Хинган – крупнейшие в Китае лесные районы, где берут 
начало большие реки, включая Хэйлунцзян (Амур), Сунхуацзян (Сунгари) и 
Нэньцзян. Эти районы играют главную роль в регулировании климата в 
Северо-Восточном и Северном Китае. В результате интенсивной рубки объем 
древесины в лесах Большого и Малого Хингана за последние 60 лет сокра-
тился с 780 до 66 млн м3. По оценке экспертов, к 2020 году доля лесного 
покрова в этих районах должна увеличиться до 70%.

Источник: zabinfo.ru

Stora Enso инвестирует в Уругвай

Stora Enso договорилась вложить совместно с чилийской Arauco $1,9 млрд 
в лесопильное производство в Уругвае. Эта инвестиция станет крупнейшей в 
истории южноамериканского государства. После того, как предприятие зара-
ботает, оно должно увеличить ВВП Уругвая примерно на 2%.

Конкурент Stora Enso – UPM уже владеет деревообрабатывающим комби-
натом в Уругвае. Быстрорастущие плантации эвкалипта производят гораздо 
более дешевую древесину, чем леса Северной Европы. Потребности фабрики 
в сырье будут обеспечивать 254 тыс. га леса. Мощность фабрики составит  
1,3 млн тонн переработанной древесины в год.

Экспансия деревообрабатывающих компаний в Уругвай при этом вызвала про-
тесты в соседней Аргентине, где экологи выражают недовольство загрязнением 
рек, разделяющих две страны.

Источник: «Лента.Ру»
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В Свирске построят завод  
древесных строительных материалов

Рослесхоз РФ согласовал в качестве приоритетного инвестиционного про-
екта в области освоения лесов проект ЗАО «СибДСМ» по строительству завода 
древесно-стружечных материалов в городе Свирске Иркутской области. 

Завод в Свирске будет одним из крупнейших в мире производителей экологи-
чески чистых строительных материалов из древесного сырья. Согласно условиям 
проекта в производстве будут использованы самые современные технологии. 
Основными рынками сбыта станут Россия, страны Азиатско-Тихоокеанского 
региона, а также государства ближнего зарубежья. 

Завод будет производить три вида продукции: ориентированно-стружечные 
плиты (OSB) объемом 500 тыс. м3 в год, древесно-волокнистые изоляционные 
плиты (250 тыс. м3 в год) и деревянные двутавровые балки (1 млн пог. м в год), 
используемые в домостроении, изготовлении мебели и других сферах. 

Строительство завода начнется в июле 2011 года, первая продукция будет 
выпущена весной 2013 года. На проектную мощность предприятие выйдет в 
2016 году. Заявленный объем инвестиций – 680 млн евро.

Источник: «Байкал24»

Оборудование HOMAG для фабрики «Мекран» 

Компания HOMAG осуществит поставки оборудования для строящейся 
мебельной фабрики «Мекран» в Красноярске и проведет монтаж единого 
технологического комплекса. Объем контракта – 58 млн евро. 

Производительность линий технологического комплекса HOMAG составит 
20,4 тыс. м3 готовой продукции в год. На предприятии уже идут строительные 
работы и ведется подготовка под установку оборудования. Запуск мебельной 
фабрики запланирован на конец 2011 года.

Компания «Мекран» заявила о своем намерении начать строительство 
крупнейшей мебельной фабрики в России в начале августа 2009 года. Объем 
инвестиций в проект составит 5,6 млрд руб., из них 4,5 млрд руб. – кредитные 
средства Внешэкономбанка. Проект включен в Перечень приоритетных инве-
стиционных проектов в сфере освоения лесов.

Источник: Interfax

Sodra Group купит 10% в проекте «Ангара Пейпа»

Шведская компания Sodra Group примет участие в проекте ОАО «Ангара 
Пейпа» по строительству лесоперерабатывающего комплекса в Красноярском 
крае стоимостью более $2 млрд. Sodra Group будет участвовать в строительстве 
объектов двух пусковых очередей комплекса. Продукция «Ангара Пейпа» будет 
продаваться на мировых рынках под маркой Sodra. Основное финансирование 
проекта – заемное. Главный организатор финансирования – Внешэкономбанк.

Соглашение предусматривает передачу для реализации в рамках проекта 
целого пакета новейших технологий в области производства лесохимических 
продуктов с высокой добавленной стоимостью из малоценных пород древе-
сины, например, так называемой растворимой «текстильной» целлюлозы из 
низкосортной березы.

В системе лесообеспечения проекта планируется использовать не только дре-
весину, заготавливаемую на собственной лесосырьевой базе ОАО, но и балансовую 
древесину, которая будет поступать от других лесозаготовительных компаний 
Енисейской группы районов, а также щепу и отходы лесопиления действующих 
крупнейших лесопильных заводов Лесосибирского лесопромышленного узла. 

Приоритетным направлением деятельности ОАО в 2011 году будет разработка 
системы лесообеспечения проекта, включающей в себя объекты транспортной 
и лесной инфраструктуры, определение мест хранения и перевалки древесины. 
Основными рынками реализации продукции проекта будут рынки Китая, Японии, 
Южной Кореи, Индии и Европы.

Источник: РИА «Новости», ЗАО «Бизнес Ньюс Медиа»

«Юнилин» построит завод 
напольных покрытий  
в Дзержинске

Американо-бельгийская компания 
«Юнилин» выкупила цех площадью  
33 га на территории завода «Заря» в  
г. Дзержинске Нижегородской области. 

Еще в октябре 2008 года губернатор 
Нижегородской области Валерий Шан-
цев подписал соглашение о сотрудни-
честве между правительством региона 
и бельгийской компанией «Юнилин 
Флоринг». Соглашение предусматри-
вает реализацию инвестиционного про-
екта по строительству в г. Дзержинске 
завода по производству ламината, MDF-
плит и керамической плитки. Пуск в 
эксплуатацию завода по производству 
ламината был запланирован на конец 
2010 года, первоначальные инвести-
ции в проект должны были составить  
$55 млн, общий объем инвестиций – 
$430 млн. Предприятию предполагалось 
выделить 126 га в промзоне г. Дзер-
жинска. В дальнейших планах было 
создание предприятия по производству 
MDF-плит (к 2016 году) и предприятия 
по производству керамической плитки 
(к 2019 году). 

Источник: НИА «Нижний Новгород»

Отчего усыхает архангельский лес

Ученые факультета лесоводства Хельсинкского университета, НИИ леса 
Финляндии (Metla) и Архангельского северного научно-исследовательского 
института лесного хозяйства исследовали обнаруженные недавно в еловых 
лесах Архангельской области случаи усыхания лесов на больших территориях 
и их причины. 

Объектом пристального внимания стал Двинский лес, площадь которого – более 
миллиона гектаров. Этот один из крупнейших оставшихся естественных лесных ком-
плексов в Северной Европе расположен в районе водораздела рек Двина и Пинега.  

В обследованных лесах уровень смертности деревьев был наиболее высоким 
в 1999–2004 годы, пик пришелся на 2001 год. В течение этих пяти лет погиб 21% 
деревьев, в то время как за предшествующие этому периоду 20 лет ежегодный 
уровень смертности среди деревьев составлял всего 0,5%. На основании измене-
ний в радиусном росте деревьев можно сделать вывод, что предыдущие случаи 
гибели лесов датируются 1880-ми и 1940-ми годами. Сопоставление причин гибели 
деревьев и климата показало, что, вероятно, фактором, объясняющим усыхание 
леса, стала сильная засуха. Мелкозернистая, легко пропускающая влагу почва в 
этом регионе стала причиной стрессового состояния елей, у которых корневая 
система поверхностная. В результате засухи деревья подверглись воздействию 
вредителей – одной из причин смертности елей стало обильное распространение 
короеда-типографа. На основании информации о состоянии климата можно рас-
считать, что в течение последних ста лет лесная почва в Двинском лесу самой 
сухой была в 1999 году, а регион страдал от засух также в 2000 и 2001 годах. 
Между климатическими перепадами и динамикой усыхания ельников имеется 
четкая связь. Если в связи с изменением климата летние периоды засухи будут 
увеличиваться, то это существенно повлияет на состояние ельников, растущих в 
аналогичных условиях в Северной Европе, и на их развитие.

Усыхание еловых лесов в Архангельской области – одна из серьезнейших 
проблем региона. Засохшая древесина пригодна только для биотоплива.

Источник: ИАА «Инфобио»

Система правильной заточки цепной пилы
Заточка пильной цепи – сложный и трудоемкий процесс. Компания Oregon разработала инновационную систему 

PowerSharp®, позволяющую точить цепь очень быстро, а главное – точно и без особых усилий.
Цепные пилы всегда тупятся в процессе использования. Когда пила перестанет пилить – всего лишь вопрос времени. 

Вот почему так актуальна новая разработка компании Oregon, получившая название PowerSharp®.
Она включает в себя пильную шину, цепь, а также специальное устройство для заточки цепи. Теперь не требуется 

ее демонтаж с шины. Достаточно установить заточной набор на пильную шину системы PowerSharp, включить пилу на 
полную скорость и упереться прибором, установленным на конце шины, в какой-либо твердый и массивный предмет. 
Буквально через 3–5 с цепь будет аккуратно и равномерно заточена.

Цепь и полотно системы PowerSharp устанавливаются так же просто, как и обычные полотна и цепи. Устройство 
заточки и точильный камень легко монтируются на полотно как часть системы PowerSharp, которая производится в 
конфигурациях, подходящих для большинства бензопил с рабочим объемом двигателя менее 45 см3.

Источник: powersharp.eu
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Современная техника для Богучанского ЛПК
Компании с мировыми именами – Holtec, EWD и Jartek – поставят дерево-

обрабатывающее оборудование на строящийся в Красноярском крае Богучанский 
лесоперерабатывающий комбинат. 

В марте 2011 года компания Holtec начнет поставлять на новый ЛПК линию 
сортировки бревен для нижнего склада и линии подачи бревен на профилирую-
щую линию. Нижний склад будет оснащен линией сортировки бревен Holtec с 
80 карманами. Сырье на профилирующую линию будет загружаться с помощью 
двух линий подачи бревен, на каждой из которых будет установлен окорочный 
станок Valon Kone и поворотное устройство. EWD поставит на Богучанский 
ЛПК профилирующую линию, а Jartek – линию сортировки готовой продукции.

Строительство Богучанского ЛПК – крупнейший инвестиционный проект в 
области освоения лесов России. Инвестиции составляют 86 млрд руб. Запуск 
лесопильного производства намечен на февраль 2012 года. Планируется, что мощ-
ность первой очереди завода составит от 800 000 до 1 000 000 м3 сырья на входе.

Строительство Богучанского ЛПК осуществляет ЗАО «Краслесинвест» (при-
надлежит Внешэкономбанку).

Источник: Holtec и Yartek Oy

НАМИКС и Внешэкономбанк подписали  
соглашение о сотрудничестве 

Председатель государственной корпорации «Банк развития и внешнеэко-
номической деятельности (Внешэкономбанк)» Владимир Дмитриев и президент 
Национального агентства малоэтажного и коттеджного строительства (НАМИКС) 
Елена Николаева подписали меморандум о сотрудничестве и взаимодействии 
по разработке и реализации пилотных проектов по созданию инженерной и 
социальной инфраструктуры с применением механизмов государственно-частного 
партнерства (ГЧП).

В соответствии с меморандумом стороны будут осуществлять координацию 
стратегий и совместно участвовать в разработке и реализации пилотных проектов, 
в том числе в субъектах Российской Федерации, с применением механизмов ГЧП, 
направленных на устранение имеющихся ограничений в развитии строительной 
отрасли, стимулирование ввода малоэтажного жилья экономкласса и создание 
соответствующей социальной инфраструктуры.

Подписание и последующая реализация положений меморандума призваны 
способствовать дальнейшему развитию механизмов ГЧП как наиболее эффек-
тивной формы сотрудничества государства и бизнеса при финансировании  
крупных проектов комплексной жилой застройки территорий.

НАМИКС оказывает информационно-экспертную поддержку компаниям – 
членам партнерства, заинтересованным в выделении ВЭБ кредитных линий, по 
вопросам подготовки документации для банка, привлечения инвесторов для 
строительства инженерных коммуникаций, оформления прав собственности 
на земельные участки.

Источник: namiks.ru

Новая формующаяся 
фанера от UPM

Специалисты подразделения «UPM 
Фанера» концерна UPM разработали 
новый способ производства много-
слойных композитов.

Основа новой технологии – специ-
альная клеющаяся пленка, которая 
позволяет формовать фанеру после 
изготовления. Формующуюся фанеру 
можно эффективно использовать для 
изготовления изогнутых деревянных 
конструкций, например, в производ-
стве мебели. Благодаря новой адге-
зивной технологии продукция будет 
более прочной и стабильной.

Процесс формовки начинается с 
нагревания фанерных листов, после 
чего листы можно сгибать для полу-
чения желаемой формы. При осты-
вании фанера сохраняет заданную 
форму и изначальные прочностные 
характеристики.

Финский производитель мебели 
компания Isku первой испробует фор-
мующуюся фанеру в массовом произ-
водстве. Эта компания также высту-
пила партнером UPM в применении 
новой технологии при производстве 
мебели. «Используя новую технологию 
с формующейся фанерой вместо тра-
диционной технологии формовочных 
прессов, мы можем упростить наше 
производство и выпускать более проч-
ную, более долговечную продукцию. 
Легкость формовки фанеры позволяет 
дизайнерам мебели исследовать новые 
возможности производства. Стабиль-
ность и точность при формовке новой 
фанеры позволят значительно снизить 
потери при производстве», – отмечает 
Кари Сольямо, директор по развитию 
продукции компании Isku.

Источник: UPM

В Бурятии готовятся  
к запуску нового ЛПК

Компания «Байкал-Нордик» закан-
чивает подготовительный этап стро-
ительства лесоперерабатывающего 
комплекса в Бурятии. Совсем скоро на 
месте будущего завода на площади в 
31 га начнутся строительные работы. 

На средства иностранного инве-
стора к заводу будет проложена ветка 
железной дороги. Проектными работами 
занимаются специалисты из Канады. 
Они же будут консультантами всех работ 
и займутся подготовкой кадров.

К лесозаготовкам компания «Байкал- 
Нордик» приступит уже в апреле.  
В марте сформированные бригады 
отправятся в лес и займутся подго-
товкой участков к промышленной раз-
работке, вырубкой просек и строитель-
ством дорог. Лесозаготовка, которая 
будет производиться параллельно со 
строительством объектов ЛПК, даст 
возможность обучить персонал и 
обеспечить бесперебойную работу 
лесоперерабатывающего завода со 
дня запуска. В основном будет вестись 
заготовка лиственницы. 

Планируется, что проект будет 
запущен уже до конца 2012 года.

Источник: «Байкал-Daily»

В Ленобласти подводят итоги и строят планы

Вице-губернатор Ленинградской области Сергей Яхнюк провел заседание 
Совета лесопромышленного комплекса, где было принято решение о расторжении 
договоров аренды с лесопользователями, не прошедшими процедуру государ-
ственной экспертизы проектов освоения лесов.

Без утвержденного проекта освоения лесов арендатор не может не только 
вести хозяйственную деятельность, но и осуществлять противопожарное 
обустройство территории. После расторжения арендных договоров противо-
пожарные мероприятия на этих лесных участках вплоть до передачи их в 
пользование по новому договору аренды будут проводиться за счет средств 
регионального бюджета.

Совет рекомендовал Комитету по природным ресурсам Ленинградской области 
совместно с арендаторами лесного фонда проработать вопрос об ускорении 
разбора ветровалов, образовавшихся в пяти лесничествах в результате урагана, 
прошедшего по Ленинградской области летом 2010 года. Из 30,9 тыс. га за семь 
месяцев, прошедших после урагана, ветровалы разобраны на площади 7 тыс. га,  
заготовлено 1,373 млрд м3 древесины.

Представители предприятия «Ленобллес» отметили, что регион полностью 
обеспечен семенами, сеянцами и саженцами для проведения лесовосстано-
вительных работ, в том числе на расчищенных от ветровала территориях. Эти 
меры в первую очередь направлены на снижение пожароопасности лесов 
Ленинградской области в летний период.

И. о. председателя областного комитета по природным ресурсам Алексей Эглит 
сообщил о программе Рослесхоза по строительству лесных дорог. На условиях 
софинансирования с арендаторами лесного фонда федеральный бюджет готов 
принять участие в прокладке новых дорог для разработки удаленных лесных 
участков и обеспечения их противопожарной безопасности.

На заседании было отмечено, что лесопромышленный комплекс региона 
преодолел последствия экономического кризиса. По итогам работы в 2010 году 
рост производства составил более 22%, валовой объем производства достиг  
45,2 млрд руб.; при этом серьезное увеличение объемов производства зафикси-
ровано во всех отраслях: в деревообработке – на 40%, в целлюлозно-бумажной 
промышленности – на 17%, в лесозаготовке – на 25%. Налоговые отчисления 
предприятий отрасли в бюджеты всех уровней в минувшем году достигли  
3 млрд руб., то есть увеличились на 15%. Чистая прибыль лесопромышленного 
комплекса области по итогам года – 4 млрд руб. Средняя заработная плата 
работников ЛПК области по итогам года приблизилась к 30 тыс. руб. По данным 
Комитета по природным ресурсам, в лесопромышленном комплексе региона 
заняты почти 16 тыс. чел.

Источник: Департамент информационной политики  
правительства Ленинградской области

Новые производства Алтая

В Алтайском крае за 2009–2010 годы запущено в эксплуатацию 12 новых 
лесопромышленных производств. Предприятия лесного комплекса края рас-
положены преимущественно в селах, что способствует развитию сельской 
экономики. Наиболее крупные инвестиционные проекты: завод по выпуску 
пиломатериалов и мебельного щита из березы (г. Камень-на-Оби), завод по про-
изводству деталей комплектов домов из клееного бруса (с. Топчиха), два завода 
по производству каркасно-панельных домов (г. Новоалтайск, с. Бобровка), цех 
по производству окон и дверей нового поколения (с. Вылково, Тюменцевский 
район), предприятие по производству погонажных изделий (с. Новичиха), цех 
по производству топливных гранул (с. Ларичиха, Тальменский район), цех по 
выпуску изделий из оцилиндрованного бревна (с. Волчиха), линия по произ-
водству сухих нестандартных пиломатериалов (с. Зональное).

Благодаря открытию этих производств создано около 200 новых рабочих мест, 
работники прошли обучение (в том числе за рубежом) современным технологиям 
деревопереработки, предприятия обеспечивают молодых специалистов жильем.

Источник: Администрация Алтайского края

18% площади стран 
Евросоюза составляют 
ООПТ

Сеть особоохраняемых природ-
ных территорий Европейского союза 
– Natura 2000 – в январе 2011 года 
существенно выросла: в нее были 
включены новые объекты общей 
площадью 2,7 млн га, в том числе  
1,75 млн га морских особоохраняемых 
природных территорий.

Площадь особоохраняемых при-
родных территорий и объектов, вхо-
дящих в общеевропейскую систему 
Natura 2000, достигла почти 18% от 
всей площади территории стран, вхо-
дящих в Европейский союз.

Территории, включенные в сеть 
Natura 2000, имеют общеевропейский 
статус Sites of Community Importance –  
«территорий, имеющих важность для 
общества». Конкретный вид и режим 
особоохраняемой природной террито-
рии в каждом случае определяется 
страной – членом Евросоюза.

Источник: Лесной форум  
Гринпис России

НОВОСТИ
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по Российской Федерации доля лес-
ного сектора экономики невелика, 
его продукция конкурентоспособна 
на мировом рынке, его предприятия 
обеспечивают занятость местного насе-
ления лесных регионов страны, предот-
вращая миграцию в крупные города. 
Так, в общем объеме промышленного 
производства СЗФО лесные продукты 
составляют около 13%, в том числе в 
Республике Карелия и Архангельской 
области – около 50%, в Республике 
Коми – более 33%.

Сравнивая тенденции развития 
лесного сектора экономики России с 
мировым опытом использования лес-
ных ресурсов, развития производства 
продукции из древесины, можно уви-
деть явное несоответствие в области 
лесозаготовок и лесовосстановления 
и во многом совпадающие векторы 
движения производства древесных 
материалов и изделий из древесины 
(табл. 4, 5).

Направления развития переработки 
древесины в России соответствуют ана-
логичным тенденциям в индустриально 
развитых странах.

В области товарной стратегии:
•	 углубление переработки древе-

сины;
•	 преимущественное изготовление 

высококачественной продукции с 
высокой добавочной стоимостью;

•	 широкое использование древесины 
в строительстве;

•	 наращивание объемов произ-
водства товаров – заменителей  
пиломатериалов в строительстве, 
в первую очередь фанеры и OSB; 

товаров – заменителей класси-
ческих древесно-стружечных 
плит в мебели, в первую очередь 
MDF и клееного щита из цельной 
древесины;

•	 увеличение объемов применения 
эффективных клеящих веществ и 
лакокрасочных материалов; раз-
витие технологий химической и 
термохимической защиты натураль-
ной древесины.

В области технического развития:
•	 воссоздание отечественного дерево-

перерабатывающего станко- 
строения;

•	 снижение энергозатрат на выпуск 
единицы продукции;

•	 использование на деревообраба-
тывающих предприятиях отходов 
основного производства для по-
лучения тепловой и электриче-
ской энергии без их переработки 
в брикеты и гранулы.

В области организации бизнеса:
•	 повышение уровня концентрации 

производства;
•	 создание крупных диверсифици-

рованных вертикально интегри-
рованных деревоперерабатываю-
щих производств с развитой вну-
тренней специализацией;

•	 государственная поддержка мало-
го и среднего бизнеса, обеспе-
чивающего занятость населения, 
что особенно важно для лесных 
регионов.

К основным проблемам раз-
вития отечественных деревопере- 

рабатывающих производств, в отличие 
от производств индустриально раз-
витых стран, следует отнести:

•	 низкую производительность труда;
•	 инфраструктурные ограничения: 

дороги, в первую очередь для 
лесозаготовительной подотрасли, 
инженерные сети – как на земель-
ных участках для создания новых 
производств в рамках населенных 
пунктов, так и вне их;

•	 отсутствие свободных денежных 
средств для развития производств, 
особенно капиталоемких (ЦБП), 
и длительный срок окупаемости 
капиталовложений;

•	 высокую кредитную ставку фи-
нансовых организаций;

•	 высокие тарифы естественных 
монополий;

•	 бюрократические преграды при 
создании новых и расширении 
действующих производств, в пер-
вую очередь для малого и средне-
го бизнеса;

•	 ухудшение размерно-качественных 
характеристик древостоев вслед-
ствие снижения объемов проведе-
ния лесокультурных мероприятий, 
рубок ухода и т. п.;

•	 высокую стоимость сырья, в том 
числе и как результат экспортной 
ориентированности лесозаготови-
тельной подотрасли;

•	 малую суммарную производ-
ственную мощность целлюлозно-
бумажных предприятий России, 
не позволяющую перерабатывать 
заготавливаемый при сплошных 
рубках круглый лес малого диа-
метра, который не может быть 

Таблица 3. Лесные ресурсы и их переработка

Федеральный округ
Лесные ресурсы 
на 01.01.2003, 

млн м3

Вывозка древе-
сины, 2008 год, 

млн м3

Производство, 2008 год
Пиломатерилы, 

млн м3
Фанера,  
тыс. м3

Целлюлоза, 
тыс. т

Бумага, 
тыс. т Картон, тыс. т

Центральный 3828 8,47 1,97 553,8 – 68,6 541,5

Северо-Западный 10 093 34,26 6,04 932,9 3736 2585,8 1790,9

Южный 784 0,33 0,24 7,1 31 1 93

Приволжский 5546 13,00 3,45 672,5 222,5 1267,8 740,4

Уральский 7959 5,66 1,56 234,3 38,5 38,8 14,8

Сибирский 33 346 33,38 7,2 191,4 1885,1 42 491,7

Дальневосточный 20 574 13,12 1,15 – – – 23,5

Всего по России 82 130 108,2 21,6 2592 5913 4004 3695,7

Это явно мало, учитывая то, что 
в этот показатель включены все 
виды обработки древесины, произ-
водства материалов и изделий из 
нее, целлюлозно-бумажное производ-
ство, издательская и полиграфическая 
деятельность. Кроме того, не надо 
забывать, что деятельность лесопро-
мышленного комплекса страны носит 
ярко выраженный экспортно ориен-
тированный характер (табл. 1, 2).

Распределение древесных ресур-
сов и их переработки неравномерно 
на территории страны (табл. 3). В 
европейской части России, которая 
обладает наиболее развитой лесопе-
рерабатывающей промышленностью, 

находится примерно четверть лесных 
ресурсов, а азиатская, на территории 
которой – около 75% древесины, не 
обеспечена в достаточной степени 
ни трудовыми, ни производственными 
ресурсами. Это в первую очередь 
относится к Дальневосточному феде-
ральному округу. Наиболее развитым 
в области переработки древесины 
является Северо-Западный федераль-
ный округ, где доля продукции из 
древесины составляет 10,4% в общем 
объеме продукции обрабатывающих 
производств.

Из данных таблицы видно, что, по 
сравнению с ведущими видами дея-
тельности промышленного комплекса 

Российской Федерации, лесной сектор 
экономики показывает низкие резуль-
таты. Вместе с этим он является экс-
портно ориентированным, причем 
экспортируются не только сырьевые 
ресурсы, но и продукция глубокой 
переработки древесины.

Полное и эффективное исполь-
зование возможных объемов заго-
товки древесины (сегодня расчетная 
лесосека примерно в четыре раза 
превышает объем рубок древесины) 
с учетом транспортной доступности 
лесов позволит более чем в два раза 
увеличить производство продукции 
из древесины, изменив структуру экс-
порта. Несмотря на то что в целом 

Состояние лесного сектора РФ 
и направления его развития
Россия – одна из крупнейших лесных держав мира. Ее лесные ресурсы составляют более  
80 млрд м3 древесины, около 80% которых – хвойный лес. Несмотря на крупнейшие запа-
сы древесины, на лесной сектор экономики в структуре объема отгруженной продукции  
в 2008 году пришлось всего 4,8%...

Таблица 2.
Производство конструкционных древесных материалов (экспортно ориентированное производство)

Наименование продукции 1985 год 1990 год 1995 год 2000 год 2005 год 2007 год 2007/ 
1985, % 2009 год 2009/ 

2007, %
2009/ 

1985, %

Круглый лес, млн м3 
(производство/экспорт) 337/15,5 304/15,2 116/18 168/16,2 185/48 207/54 61,4/348 178/21,7 85,9/40 52,8/140

Пиломатериалы, млн м3 
(производство/экспорт) 80/7,6 75/7,4 26,5/4,9 20/7,8 20,2/14,5 23,2/16,3 29/215 17,9/ – 72,2/ – 22,4/ –

Фанера, тыс. м3 
(производство/экспорт) 1594/410 1592/254 939/691 1484/974 2551/1510 2763/1720 173/420 2107/1334 76,2/77,6 132,2/325

Древесно-стружечные 
плиты (классические), 
тыс. м3 (производство/
экспорт)

4672/298 5568/40 2206/110 2335/135 4046/226 5261/652 113/219 4562/ – 86,7/ – 97,6 / –

Древесно-волокнистые 
плиты, млн м2 
(производство/экспорт)

453/72 483/15 234/46,2 278/87 378/98 477/268 105/372 295,7/ – 62/ – 62,5/ –

Таблица 1.
Сравнительная характеристика деятельности лесного и некоторых других секторов экономики России (2008 год)

Наименование показателя

Вид деятельности

Лесной сектор 
экономики

Производство  
нефтепродуктов 

и кокса

Металлургическое производство 
и производство металлических 

изделий
Объем отгруженной продукции, % от обрабатывающих производств 4,8 17,7 19,5

Товарная структура, млн дол. (экспорта/импорта)  11 561/6497  321 184/4117  54 731/18 606

Товарная структура, % от объема по России в целом (экспорта/импорта)  6,1/57,9  51,2/18,4  20,2/45,2
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использован как сырье для из-
готовления конструкционных дре-
весных материалов;

•	 отсутствие производственных 
мощностей по изготовлению дре-
весных плит OSB – потенциального 
потребителя не востребованных 
деревоперерабатывающими пред-
приятиями круглых лесоматериа-
лов, например древесины мягких 
лиственных пород, в том числе 
осины;

•	 морально и физически старею-
щее оборудование, слабо развитое 
отечественное деревоперерабаты-
вающее станкостроение. Имеющее 
место технологическое отставание 
в развитии деревообрабатывающих 
производств приводит:

– к малым объемам производства 
древесных материалов, соответ-
ствующих российским стандартам 
на экспортную продукцию и/или за-
рубежным стандартам, требованиям 
международного рынка по каче-
ству и размерным характеристикам 

продукции, что сужает границы 
товарных рынков, приводит к не-
обходимости продавать товары по 
низким ценам;

– к большим объемам переработки 
сырья низкого качества (сырье вы-
сокого качества экспортируется) и 
мелкоразмерного, что снижает рен-
табельность производства продук-
ции из древесины;

– к малым объемам изготовления 
клееной продукции из цельной 
древесины;

– к крайне низким объемам сушки 
пиломатериалов, что не только не 
позволяет повысить рентабельность 
лесопиления, но и приводит к по-
тере качества пиломатериалов.

Для успешного развития лесного 
сектора экономики необходимо:

•	 увеличение темпов роста произво-
дительности труда путем замены 
морально и физически устарев-
шего оборудования, совершенство-
вания организации производства, 
управления;

•	 снижение энергопотребления путем 
замены морально и физически уста-
ревшего оборудования; использова-
ние древесины в качестве энергоре-
сурса – путем сжигания отходов в 
естественном виде непосредственно 
на деревообрабатывающих пред-
приятиях для получения как тепло-
вой, так и электрической энергии;

•	 государственное содействие путем 
введения соответствующей налого-
вой и таможенной политики соз-
данию стратегически важных для 
лесного сектора экономики ЦБП, 
предприятий по переработке оси-
ны, предприятий по производству 
древесных плит (например, ДСП или 
OSB) из измельченной древесины, 
в первую очередь в ДВФО;

•	 государственное содействие ипо-
течному кредитованию малоэтаж-
ного (деревянного) домостроения.

Увеличение объемов переработки 
древесины в соответствии с концепцией 
устойчивого управления лесами потре-
бует подготовки квалифицированных 
кадров, научного сопровождения про-
цессов воспроизводства лесов и глубо-
кой переработки древесины. Вот почему 
одним из приоритетов инвестирования 
из средств государственного бюджета 
является материально-техническая 
база учебных заведений начального, 
среднего и высшего профессионального 
образования.

Анатолий ЧУБИНСКИЙ,  
д-р тех. наук, профессор, 

Дмитрий ТРОСТИНСКИЙ,  
канд. экон. наук, доцент, 

Санкт-Петербургская государственная 
лесотехническая академия

Таблица 4.
Объемы мирового лесопромышленного производства в 1990–2007 годах (без учета России)

Показатели, млн м3 1990 год 1995 год 2000 год 2007 год 
2007 год, 
% к 1990 

году

Вывозка древесины 3147,2 3097,9 3199,0 3400,0 108,0

Пиломатериалы 430,7 399,3 367,5 410,0 95,2

Фанера 46,2 54,4 56,7 74,1 160,8

Древесно-стружечные плиты 44,8 62,4 82,5 106,3 237,3

Древесно-волокнистые плиты 18,7 19,6 32,8 67,5 361,0

Бумага и картон, млн т 230,7 278,0 319,1 365,1 158,2

Таблица 5.
Динамика объемов производства основных видов продукции лесного комплекса Российской Федерации

1990 год 1998 год 2000 год 2005 год 2006 год 2007 год 2007 год, %  
к 1990 году

Лесовосстановление, млн га 1656 1011 973 812 877 872 52,7

Заготовка древесины, млн м3 303,8 130,2 167,9 185,0 185,3 207,0 68,1

Пиломатериалы, млн м3 75,0 18,6 20,0 22,0 22,1 23,2 30,9

Фанера, млн м3 1,6 1,1 1,5 2,6 2,6 2,8 175,0

Древесно-стружечные плиты, млн м3 5,6 1,6 2,3 3,8 4,7 5,3 94,6

Древесно-волокнистые плиты, млн м3 1,5 0,6 0,9 1,3 1,5 1,6 106,7

Целлюлоза по варке, млн т 7,5 3,2 5,0 6,0 6,0 6,0 80,0

Бумага и картон, млн т 8,3 3,6 5,3 7,1 7,4 7,6 91,6
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Network представляет собой глобаль-
ную сеть, состоящую из 23 националь-
ных и региональных (объединяющих 
несколько стран) организаций GFTN, 
членами которых являются более 360 
компаний в 39 странах мира – как про-
изводители, так и потребители лес-
ной продукции. Вместе они создают 
новый рынок, отвечающий современ-
ным требованиям защиты и сохране-
ния окружающей среды.

Под управлением членов GFTN 
находятся до 40 млн га лесов. Вхо-
дящие в сеть организации имеют сово-
купный годовой товарооборот лес-
ной продукции, который оценивается 
в сумму около $62 млрд, заключают 
между собой сотни торговых сделок; 
их доля в мировой торговле лесобу-
мажной продукцией составляет около 
16%. Наконец, они обеспечивают рабо-
той более 2,4 млн человек.

Входить в Global Forest & Trade 
Network считают за честь для себя 
крупнейшие международные корпо-
рации, лидеры региональных и миро-
вых рынков, такие как ИКЕА, Tetra 
Pak, BBC Worldwide, Marks & Spencer 
Group, Walmart, Avon, Kimberly Clark, 
Procter & Gamble, OBI, Hewlett Packard 
(кстати, эта компания, поддерживает 
программу WWF по сохранению лесов в 
Индонезии). Добровольно принимая на 
себя экологические обязательства, они 
зарабатывают очки в глазах потреби-
телей, что имеет значение на стреми-
тельно «зеленеющих» рынках Запад-
ной Европы, США и Японии.

На ежегодном собрании ассоциа-
ции, прошедшем в Малайзии в апреле 
минувшего года, были намечены пер-
спективы развития Global Forest & 
Trade Network. В частности, было заяв-
лено о грядущем расширении сферы 
деятельности за счет новых регионов. 
Например, Латинской Америки, где в 
2010 году открылось новое отделе-
ние – Северной Амазонии и экореги-
она Чоко-Дарьен (Колумбия, Венесу-
эла, Эквадор, Панама). Также планиру-
ется осваивать такие новые направ-
ления, как биоэнергетика, общинное 
лесопользование, лесные плантации 
нового поколения.

Согласно новому бизнес-плану 
GFTN, за период 2012–2020 годов пло-
щадь FSC-сертифицированных лесов в 
мире должна быть увеличена до 71 млн 
га (в т. ч. 46 млн га, управляемых чле-
нами GFTN), а всего к этому времени в 
управлении членов ассоциации должно 

находиться до 57 млн га лесов. Наме-
чено довести долю членов GFTN на 
рынке лесной и бумажной продукции 
до 24–35%, увеличить объемы торговли 
FSC-сертифицированной продукцией 
среди членов GFTN до 100–142 млн м3, 
а также сократить долю древесины 
нелегального или сомнительного про-
исхождения, поступающей на мировые 
рынки из приоритетных лесных реги-
онов (к которым относится и Россия), 
до 9–18%.

GFTN по-русски
Отечественное отделение GFTN – 

Ассоциация экологически ответствен-
ных лесопромышленников России – 
была основана в 1999 году под эги-
дой WWF России. Стратегическая цель 
ассоциации – «содействие экологиче-
ски ответственному, социально ори-
ентированному и экономически жиз-
неспособному управлению лесами, 
что позволит сохранить природное 
наследие России для последующих 
поколений».

Первоначально в нее входили  
13 лесопромышленных и лесоторговых 
компаний, договорившихся совместно 
способствовать развитию экологиче-
ски и социально ответственного лес-
ного бизнеса и добровольной лесной 
сертификации в нашей стране.

Ассоциация развивалась, число 
членов и кандидатов на вступление 
в нее росло, и в 2003 году была про-
ведена реорганизация. Были разрабо-
таны требования к компаниям, жела-
ющим вступить в GFTN России, проце-
дура приема и последующего мони-
торинга деятельности новых членов 
организации. С 2005 года все доку-
менты Ассоциации экологически ответ-
ственных лесопромышленников Рос-
сии соответствуют требованиям GFTN.

К концу 2010 года в состав ассо-
циации уже входила 41 компания, 

а еще 18 компаний подали заявле-
ние о вступлении в нее. На долю 
членов GFTN России приходится 67% 
от объема российского экспорта 
целлюлозно-бумажной продукции, 
21% – древесно-волокнистых плит, 
15% – пиломатериалов, 8% – профи-
лированной древесины. В таком тра-
диционно лесном регионе, как Архан-
гельская область, доля экспорта чле-
нов ассоциации составляет 72%, в 
Иркутской области – 40%, в Крас-
ноярском крае – 23%.

Общие собрания членов ассоци-
ации стали ежегодными. В сентябре 
2009 года GFTN России организовала 
учебный семинар – поездку в Фин-
ляндию. В течение пяти дней пред-
ставители российских лесопромышлен-
ных компаний и органов управления 
лесами знакомились с опытом север-
ных соседей в области ведения лес-
ного хозяйства, лесозаготовки, дере-
вообработки. В сентябре 2010 года 
аналогичный семинар был проведен 
в Канаде.

Благодаря целенаправленной 
работе WWF и GFTN успешно прижи-
вается на российской почве добро-
вольная лесная сертификация по 
схеме FSC. А 50% объема офисной 
бумаги, продающейся в России, уже 
сертифицировано в соответствии с 
этим стандартом. Сейчас такую серти-
фикацию проходят первые типографии, 
производители бумажной упаковки, не 
за горами появление первых сертифи-
цированных газет. На наших глазах 
возник и расширяется новый, «зеле-
ный» сектор российского лесобумаж-
ного рынка. Можно не сомневаться в 
том, что ассоциация продолжит работу 
во имя сохранения природного богат-
ства России.

Александр ВОРОПАЕВ,  
Олег СОКОЛЕНКО

География лесов, находящихся под управлением GFTN

GFTN была создана в 1991 году 
под эгидой Всемирного фонда дикой 
природы (WWF) как ответ экологиче-
ски сознательного лесного бизнеса на 
быстрое уничтожение мировых лесов, 
приводящее к их деградации. В задачи 
организации с начала ее существова-
ния входили противодействие неле-
гальным рубкам древесины и улучше-
ние лесопользования в лесах высокой 
природоохранной ценности.

Принцип ответственности
В основу деятельности Global Forest 

& Trade Network была положена сле-
дующая идея: лесопромышленники 
и лесоторговцы, имеющие влияние в 
обществе и заинтересованные в про-
цветании лесов, должны взять на себя 
определенные обязательства по их 
сохранению и от обычной эксплуата-
ции лесных ресурсов перейти к ответ-
ственному хозяйствованию. «Содей-
ствуя развитию торговых связей между 
компаниями-членами, GFTN способ-
ствует формированию рыночных усло-
вий, которые помогут сохранить леса 
в мире, создавая при этом экономиче-
ские и социальные выгоды как для биз-
неса, так и для работников компаний 
и местного населения», – указано на 
официальном сайте российского отде-
ления организации. Международное 
сотрудничество членов Global Forest 
& Trade Network при поддержке WWF 

является мощным инструментом эко-
логизации рынков древесины.

Одним из важнейших инстру-
ментов в этой работе является лес-
ная сертификация – проверка ком-
паний на соответствие системе пра-
вил и стандартов устойчивого лесо-
пользования. В России, как и во мно-
гих других странах, GFTN поддержи-
вает добровольную лесную сертифи-
кацию по схеме Лесного попечитель-
ского совета (FSC), об особенностях 
которой журнал «ЛесПромИнформ» 
рассказывал в одном из предыдущих 
номеров.

Список требований, которым 
должны отвечать компании, желаю-
щие вступить в Global Forest & Trade 
Network, есть на сайте организации. 
К основным требованиям относятся 
следующие:

•	 все участники GFTN должны взять 
на себя обязательство придержи-
ваться принципов устойчивого ве-
дения лесного хозяйства и пройти 
лесную сертификацию по заслужи-
вающей доверия схеме, что должно 
быть документально подтверждено;

•	 компании, приобретающие древе-
сину, должны взять на себя обя-
зательство исключить из оборо-
та древесину, поступившую из не-
известных, незаконных или со-
мнительных источников, вне-
дрить систему оценки источников 

древесного сырья на предмет их 
легальности и перейти в течение 
ближайших пяти лет к использо-
ванию древесины, сертифициро-
ванной по заслуживающей дове-
рия схеме или полученной из ис-
точников, прошедших проверку и 
получивших положительную оцен-
ку, то есть как компании законные 
или готовящиеся к сертификации 
по заслуживающей доверия схеме;

•	 компании, заготавливающие древе-
сину, должны взять на себя обяза-
тельство провести сертификацию 
как минимум одного своего пред-
приятия (подразделения) по заслу-
живающей доверия схеме в течение 
пяти лет и всех предприятий (под-
разделения) в течение десяти лет.

Применяя эти принципы на прак-
тике, лесопромышленники не только 
сохраняют природу своей страны, но 
и способствуют тому, чтобы эксплуата-
ция лесов и потребление лесобумаж-
ной продукции во всем мире станови-
лись все более «зелеными». В стра-
нах Запада эти действия коммерче-
ских предприятий согласованы с уси-
лиями, предпринимаемыми на государ-
ственном уровне.

«Мы стараемся сделать индустрию 
движущей силой совершенствования 
управления наиболее богатыми и в 
то же время уязвимыми ресурсами в 
мире – лесами, – говорит руководитель 
GFTN Джордж Уайт. – Появившиеся 
в последнее время законодательные 
акты, такие как закон Лейси в США и 
новый регламент Европейского союза 
об ограничении нелегального оборота 
древесины в ЕС, являются ключевыми 
инструментами такого процесса».

Всемирная сеть
Сегодня, спустя 20 лет после сво-

его основания, Global Forest & Trade 

Ответственные лесопромышленники 
объединяются
Лесная промышленность может и должна быть одним из флагманов экологизации инду-
стрии. Компании, разделяющие «зеленые» ценности и готовые работать сообща ради 
будущего, объединяются во Всемирную сеть по торговле сертифицированной лесной про-
дукцией – Global Forest & Trade Network (GFTN). Вот уже более десяти лет в этом про-
цессе активно участвуют и российские лесопромышленники.



в центре внимания

22

№ 1 (75) 2011

23

№ 1 (75) 2011

двух лет, строения, сооружения вспо-
могательного использования, отдельно 
стоящие здания, строения и сооруже-
ния общей площадью менее 50 м2 и 
другие, действие этих требований не 
будет распространяться вообще.

Закон устанавливает, что требо-
вания энергетической эффективности 
зданий, строений, сооружений под-
лежат пересмотру не реже чем один 
раз в пять лет.

Б. Информация об энергетической 
эффективности зданий. Вводится 
требование о присвоении органами 
государственного строительного над-
зора класса энергетической эффек-
тивности многоквартирных домов. 
Информация о показателе класса энер-
гетической эффективности должна 
быть помещена застройщиками на 
фасаде вводимого в эксплуатацию 
многоквартирного дома, а собствен-
ники многоквартирного дома обязаны 
обеспечивать надлежащее состояние 
такого указателя и его замену (при 
изменении класса энергетической 
эффективности).

В. Учет потребления энергоре-
сурсов. В соответствии с законом 
№ 261-ФЗ все производимые, пере-
даваемые и потребляемые энергоре-
сурсы подлежат обязательному учету 
с применением приборов учета энер-
горесурсов. Это требование распро-
страняется на объекты, подключенные 
к любым системам централизованного 
снабжения энергоресурсами. Закон 
установил сроки оснащения зданий 
и строений различного назначения 
приборами учета энергоресурсов. 
Так, в частности, до 1 января 2011 
года собственники зданий, строе-
ний и сооружений и иных объектов, 
которые введены в эксплуатацию на 
день вступления в силу закона и при 
эксплуатации которых используются 
энергоресурсы (в том числе времен-
ных объектов), обязаны обеспечить 
установку и ввод в эксплуатацию 
приборов учета используемых воды, 
природного газа, тепловой энергии и 
электрической энергии. В отношении 
подключенных к общим сетям жилых 
и многоквартирных домов данное тре-
бование должно быть выполнено до 
1 января 2012 года.

Г. Стимулирование мероприятий 
по энергосбережению в многоквартир-
ных домах. В перечень требований 
к содержанию общего имущества 

собственников помещений в много-
квартирном доме должны включаться 
требования о проведении мероприя-
тий по энергосбережению и повы-
шению энергетической эффективно-
сти многоквартирного дома. Органы 
исполнительной власти субъектов РФ 
утверждают перечень соответствую-
щих мероприятий. Обязанность по про-
ведению таких мероприятий новый 
закон возлагает на лицо, ответствен-
ное за содержание многоквартирного 
дома, или собственников помещений 
в многоквартирном доме (при непо-
средственном управлении многоквар-
тирным домом). Расходы по проведе-
нию таких мероприятий должны нести 
собственники помещений в много-
квартирном доме. Изменениями, вне-
сенными законом № 261-ФЗ в КоАП РФ, 
установлена административная ответ-
ственность за несоблюдение лицами, 
ответственными за содержание много-
квартирных домов, требований о про-
ведении обязательных мероприятий 
по энергосбережению и повышению 
энергетической эффективности общего 
имущества собственников в много-
квартирных домах.

Кроме того, закон возлагает на 
организации, осуществляющие снаб-
жение многоквартирных домов энер-
гетическими ресурсами на основании 
публичного договора, обязанность не 
реже одного раза в год предлагать 
мероприятия по энергосбережению 
поставляемых ресурсов и повышению 
эффективности их использования.

3. Энергетическое обследование.
А. Цели и субъекты энергетиче-

ского обследования. Согласно закону 
№ 261-ФЗ энергетическое обследова-
ние может проводиться в отношении 
продукции, в том числе зданий, строе-
ний, сооружений, технологических про-
цессов, а также юридических лиц или 
индивидуальных предпринимателей. 
Основные цели обследования – полу-
чение данных об объеме используемых 
энергетических ресурсов, определение 
показателей энергетической эффек-
тивности, потенциала энергосбере-
жения и повышения энергетической 
эффективности, а также разработка 
мероприятий по энергосбережению 
и оценка их стоимости.

Деятельность по проведению энер-
гетического обследования вправе осу-
ществлять только лица, являющиеся 

членами саморегулируемых организа-
ций (СРО). Закон устанавливает требо-
вания, которым должны соответство-
вать СРО в области энергетического 
обследования.

Б. Добровольное и обязательное 
энергетическое обследование. По 
общему правилу энергетическое обсле-
дование проводится на добровольной 
основе. При этом закон устанавливает 
перечень лиц, для которых проведение 
энергетического обследования явля-
ется обязательным. К ним, в частности, 
относятся:

• 	организации, осуществляющие про-
изводство и (или) транспортировку 
воды, природного газа, тепловой 
энергии, электрической энергии, 
добычу природного газа, нефти, 
угля, производство нефтепродук-
тов, переработку природного газа, 
нефти, транспортировку нефти, 
нефтепродуктов;

• 	организации, совокупные затраты 
которых на потребление природно-
го газа, дизельного и иного топли-
ва, мазута, тепловой энергии, угля, 
электрической энергии превышают 
10 млн руб. за календарный год;

• 	организации, осуществляющие 
регулируемые виды деятельности, 
и др.

Лица, для которых энергетическое 
обследование обязательно, должны 
организовать и провести первое 
обследование до 31 декабря 2012 
года, а последующие энергетические 
обследования проводить не реже чем 
каждые пять лет.

В. Энергетический паспорт. Резуль-
таты энергетического обследования 
оформляются энергетическим паспор-
том. Саморегулируемые организации 
обязаны направлять копии энерге-
тических паспортов, составленных в 
рамках обязательных энергетических 
обследований, в уполномоченный 
государственный орган. С учетом 
требований законодательства РФ о 
коммерческой тайне уполномоченный 
орган вправе запрашивать у саморегу-
лируемых организаций энергетические 
паспорта, составленные по резуль-
татам добровольных энергетических 
обследований. 

Данные энергетических паспортов 
подлежат систематизации, анализу 
и использованию уполномоченным 
государственным органом.

Закон устанавливает основные 
принципы регулирования потребле-
ния энергии, с тем чтобы повысить его 
эффективность и в том числе стиму-
лировать экономию потребления энер-
горесурсов, а также предусматривает 
внесение изменений в законодатель-
ство (жилищное, градостроительное, 
налоговое, о техническом регулиро-
вании и т. п.) для обеспечения при-
менения правил энергосбережения.

Федеральный закон № 261-ФЗ «Об 
энергосбережении и о повышении 
энергетической эффективности и о 
внесении изменений в отдельные зако-
нодательные акты Российской Феде-
рации» заменил собой Федеральный 
закон от 3 апреля 1996 года № 28-ФЗ 
«Об энергосбережении», характери-
зовавшийся декларативным харак-
тером положений, не обеспеченных 
действенными механизмами их реа-
лизации. В целом новый закон явля-
ется рамочным, и для практического 
применения многих его положений 
требуется принятие целого ряда под-
законных актов.

Закон содержит различные инст-
рументы государственного регули-
рования в области энергосбереже-
ния и повышения энергетической 
эффективности:

1. Регулирование энергетиче-
ской эффективности при обороте 
товаров.

А. Правила информирования об 
энергетической эффективности 

товаров. В отношении отдельных 
видов товаров вводится требование 
об определении производителем или 
импортером класса их энергетической 
эффективности по правилам, которые 
будут установлены уполномоченным 
государственным органом в соответ-
ствии с принципами, определенными 
Правительством РФ. Класс энергети-
ческой эффективности товаров необ-
ходимо будет указывать в технической 
документации, прилагаемой к этим 
товарам, в маркировке, на этикетках.

С 1 января 2011 года это требо-
вание должно выполняться в отно-
шении бытовых энергопотребляющих 
устройств, с 1 января 2012 года – в 
отношении компьютеров, других ком-
пьютерных электронных устройств и 
организационной техники. Предпо-
лагается утверждение Правительством 
РФ перечня иных видов товаров, на 
которые эти требования также будут 
распространяться.

Б. Сокращение оборота на терри-
тории РФ электрических ламп накали-
вания, которые могут быть использо-
ваны в цепях переменного тока в целях 
освещения. С 1 января 2011 года не 
допускается размещение заказов на 
поставки ламп накаливания для госу-
дарственных и муниципальных нужд.  
С этой же даты к обороту на террито-
рии РФ не допускаются лампы нака-
ливания мощностью 100 Вт и более. 
Кроме того, с 1 января 2013 года пла-
нируется введение запрета на оборот 
на территории РФ ламп накаливания 

мощностью 75 Вт и более, а с 1 января 
2014 года – ламп накаливания мощ-
ностью 25 Вт и более.

2. Регулирование энергетиче-
ской эффективности в строитель-
стве и жилищно-коммунальном 
комплексе.

А. Требования к энергетической 
эффективности зданий, строений, соо-
ружений. Закон устанавливает общее 
правило о необходимости соответствия 
зданий, строений и сооружений требо-
ваниям энергетической эффективности 
как при вводе в эксплуатацию, так и в 
процессе их эксплуатации. Такие тре-
бования, срок обеспечения их выпол-
нения, а также лица, ответственные 
за их выполнение (застройщики или 
собственники), устанавливаются упол-
номоченным государственным органом 
в соответствии с правилами, которые 
будут утверждены Правительством 
РФ. Эти требования будут касаться, в 
частности, отдельных элементов и кон-
струкций зданий, строений и сооруже-
ний и их свойств, а также используе-
мых при строительстве, капитальном 
ремонте и реконструкции устройств, 
технологий и материалов. К опреде-
ленным категориям зданий, строений 
и сооружений требования энергети-
ческой эффективности не будут при-
меняться вплоть до осуществления 
их реконструкции или капитального 
ремонта. А на некоторые другие, в 
частности временные постройки, срок 
службы которых составляет менее 

Закон вступил в силу 

27 ноября 2009 года вступил в силу Федеральный закон № 261-ФЗ «Об энергосбереже-
нии и о повышении энергетической эффективности и о внесении изменений в отдельные  
законодательные акты Российской Федерации». При этом для отдельных положений закона 
установлены более поздние сроки введения в действие. Так, соответствующие изменения  
в Налоговый кодекс РФ вступили в силу 27 декабря 2009 года, а в Кодекс об администра-
тивных правонарушениях РФ (КоАП РФ) – 22 июня 2010 года. Нюансам нового закона  
и механизмов его применения на практике посвящена эта публикация.

Новеллы российского законодательства в области 

энергосбережения и повышения энергетической эффективности 
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соответствии с перечнем, утверж-
денным Правительством РФ;
• Коэффициент амортизации. 

Налогоплательщики вправе применять 
к основной норме амортизации спе-
циальный коэффициент (но не выше 
двух) в отношении амортизируемых 
основных средств, относящихся к 
объектам, имеющим высокую энер-
гетическую эффективность, в соот-
ветствии с перечнем таких объектов, 
установленным Правительством РФ, 
или к объектам, имеющим высокий 
класс энергетической эффективности.

• Льготы для организаций, осу-
ществляющих регулируемые виды 
деятельности. В течение периода 
не более пяти лет организации, осу-
ществляющие регулируемые виды 
деятельности в области передачи 
энергоресурсов, могут включать в 
валовую выручку, подлежащую учету 
при установлении цен (тарифов) на 
их услуги, затраты на реализацию 
действий по сокращению потерь 
энергетических ресурсов, возникаю-
щих при их передаче, либо сохранять 
за собой экономию, полученную в 
результате проведения мероприятий 
по сокращению объема используемых 
энергетических ресурсов (в том числе 
потерь энергетических ресурсов при 
их передаче).

8. Информационное обеспечение 
работы системы энергосбережения.

Закон № 261-ФЗ предусматривает 
различные способы информацион-
ного обеспечения мероприятий по 
энергосбережению и повышению 
энергетической эффективности. В 
отношении государственных органов 
это касается прежде всего создания 
государственной информационной 
системы в области энергосбереже-
ния и повышения энергетической 
эффективности, а также распростра-
нения соответствующей социальной 
рекламы и пр. На организации, осу-
ществляющие снабжение потреби-
телей энергетическими ресурсами, 
возлагается обязанность регулярно 
информировать этих потребителей о 
способах экономии энергоресурсов и 
повышения эффективности их исполь-
зования, в том числе путем размеще-
ния соответствующей информации в 
сети Интернет. Кроме того, вводится 
требование об указании совокупных 
затрат на оплату использованных в 

течение календарного года энерго-
ресурсов в пояснительной записке к 
годовой бухгалтерской отчетности. 
Закон предусматривает дальнейшее 
внесение изменений в действующее 
законодательство об акционерных 
обществах в части установления тре-
бования о включении в состав годо-
вого отчета акционерного общества 
информации об объеме каждого из 
используемых видов энергоресурсов 
за соответствующий календарный 
год.

9. Административная ответ- 
ственность

Закон № 261-ФЗ вводит в КоАП 
РФ ряд новых составов правонару-
шений в области энергосбережения 
и повышения энергетической эффек-
тивности. В частности, установлена 
ответственность за реализацию 
товаров с нарушением требований 
по информированию о классе их 
энергетической эффективности; 
несоблюдение при проектировании, 
строительстве, реконструкции, капи-
тальном ремонте зданий, строений, 
сооружений требований энергетиче-
ской эффективности, а также требо-
ваний их оснащенности приборами 
учета используемых энергетических 
ресурсов; непроведение обязатель-
ного энергетического обследования 
и др. Административная санкция 
заключается в высоких штрафах с 
возможностью конфискации това-
ров, вводимых в гражданский 
оборот с нарушением требований 
законодательства об энергосбере-
жении и повышении энергетической 
эффективности.

Практическое применение
Несмотря на недавнее приня-

тие новых правил в сфере энерго-
эффективности, они уже успели ока-
зать влияние на работу отдельных 
отраслей.

Так, как уже было сказано выше, 
в соответствии с законом № 261-ФЗ с 
1 января 2011 года некоторые быто-
вые энергопотребляющие устрой-
ства, импортируемые в Российскую 
Федерацию для оборота на ее тер-
ритории, должны будут содержать 
информацию о классе их энергети-
ческой эффективности в технической 
документации, прилагаемой к этим 

товарам, в их маркировке, на их эти-
кетках. Такие же требования будут 
распространяться на импортируемые 
компьютеры, другие компьютерные 
устройства и организационную тех-
нику с 1 января 2012 года.

А 31 декабря 2009 года Прави-
тельство Российской Федерации одо-
брило перечень видов товаров, на 
которые будут распространяться ука-
занные требования. Согласно  закону 
№ 261-ФЗ ответственность за соот-
ветствие импортируемых товаров этим 
требованиям будет нести импортер.

Импортеры, не соблюдающие 
указанные требования, могут быть 
оштрафованы на сумму до 150 тыс. 
руб. (около $5 тыс.) с возможной 
конфискацией соответствующих 
товаров. Контроль за соблюдением 
данных требований будет осущест-
вляться Федеральной службой по 
надзору в сфере защиты прав потре-
бителей и благополучия человека 
(Роспотребнадзор).

При этом необходимо учитывать, 
что Роспотребнадзор не принимает 
участия в таможенном оформлении 
товаров с целью их импорта на тер-
риторию Российской Федерации (этим 
занимаются таможенные органы). Но 
на практике российские таможен-
ные органы могут начать проверять 
маркировку, этикетки и техническую 
документацию, сопровождающую вво-
зимые товары, и сообщать в Роспо-
требнадзор о результатах проверки, 
содействуя выявлению администра-
тивных правонарушений.

В связи с этим импортеры во 
избежание возможных задержек при 
таможенном оформлении товаров, а 
также привлечения их к администра-
тивной ответственности (включая 
возможную конфискацию соответ-
ствующих товаров) должны строго 
следовать рекомендации о принятии 
необходимых мер. 

То есть обеспечить ввозимые 
товары перед отправкой в Россию 
или таможенным оформлением мар-
кировкой и этикетками, а также 
сопутствующей технической доку-
ментацией, содержащей необходимую 
информацию об их энергетической 
эффективности.

Сергей СИТНИКОВ, 
Макс ГУТБРОД, 

юридическая фирма  
«Бейкер и Макензи – Си-Ай-Эс, Лимитед»

4. Энергосервисные договоры.
Закон № 261-ФЗ вводит новый вид 

гражданско-правовых договоров — 
энергосервисный. По такому договору 
исполнитель обязуется осуществлять 
действия, направленные на энергосбе-
режение и повышение эффективности 
использования энергетических ресур-
сов заказчиком. Этот вид договоров не 
урегулирован Гражданским кодексом 
РФ (ГК РФ). При этом закон № 261-ФЗ 
содержит специальное регулирование 
лишь в отношении некоторых условий 
энергосервисного договора. В части, 
не урегулированной этим законом, 
условия такого договора определя-
ются его сторонами в рамках общих 
положений ГК РФ о договорах.

Закон определяет в качестве 
существенных условий энергосер-
висного договора следующие условия:

• 	величина экономии энергетиче-
ских ресурсов, которая должна 
быть обеспечена исполнителем в 
результате исполнения договора;

• 	срок действия договора, который 
должен быть не менее срока, не-
обходимого для достижения соот-
ветствующей величины экономии 
энергетических ресурсов;

• 	иные обязательные условия энер-
госервисных договоров, установ-
ленные законодательством Рос-
сийской Федерации.

При этом цена не является суще-
ственным условием энергосервисного 
договора.

Помимо заключения сторонами 
отдельных энергосервисных договоров 
закон № 261-ФЗ предусматривает, что 
условия энергосервисного договора 
могут включаться, в частности, в 
договоры купли-продажи, поставки, 
передачи энергетических ресурсов 
(за исключением природного газа).

Особенности заключения государ-
ственных и муниципальных энерго-
сервисных договоров (в частности, в 
отношении порядка их заключения и 
определения цены) устанавливаются 
российским бюджетным законодатель-
ством и законодательством о разме-
щении заказов для государственных и 
муниципальных нужд (закон предусма-
тривает соответствующие изменения 
в этом законодательстве). 

5. Программы в области 
энергосбережения.

Организации с участием государ-
ства или муниципального образования, 
а также организации, осуществляющие 
регулируемые виды деятельности (то 
есть виды деятельности, осущест-
вляемые субъектами естественных 
монополий, организациями комму-
нального комплекса, в отношении 
которых в соответствии с законо-
дательством Российской Федерации 
осуществляется регулирование цен 
(тарифов)), должны были до 15 мая 
2010 года утвердить и в дальнейшем 
реализовывать программы в области 
энергосбережения и энергетической 
эффективности. Такие программы 
должны содержать, в частности, 
целевые показатели, мероприятия по 
энергосбережению и энергетической 
эффективности, а также ожидаемые 
результаты (в натуральном и стои-
мостном выражении), включая эко-
номический эффект от проведения 
таких мероприятий и др.

Требования к программам для 
организаций, осуществляющих 
регулируемые виды деятельности, 
устанавливаются уполномоченными 
государственными органами на феде-
ральном, региональном или местном 
уровне (в зависимости от того, какие 
органы осуществляют регулирование 
цен (тарифов) на товары и услуги 
таких организаций) в соответствии с 
правилами, утвержденными Прави-
тельством РФ.

6. Энергетическая эффектив-
ность и заказы для государствен-
ных нужд.

Закон вводит принцип размеще-
ния заказов для государственных 
или муниципальных нужд в соответ-
ствии с требованиями энергетиче-
ской эффективности приобретаемых 
товаров, работ, услуг, которые будут 
установлены уполномоченным госу-
дарственным органом. Такие требо-
вания, в частности, включают в себя:

• 	указание видов и категорий това-
ров, работ и услуг, на которые рас-
пространяются такие требования;

• 	требования к значению классов 
энергетической эффективности 
товаров;

• 	требования к характеристикам, 
параметрам товаров, работ, 
услуг, влияющим на объемы 
используемых энергетических 
ресурсов, и др.

Указанными требованиями может 
устанавливаться запрет или ограниче-
ние размещения заказов на поставки 
товаров, выполнение работ, оказание 
услуг, результатами которых может 
явиться непроизводительный расход 
энергетических ресурсов.

7. Стимулирование использова-
ния энергосберегающих технологий.

Одним из направлений государ-
ственного регулирования в сфере 
энергосбережения и повышения 
энергетической эффективности явля-
ется стимулирование использования 
энергосберегающих технологий, в 
том числе вторичных энергетических 
ресурсов, а также возобновляемых 
источников энергии. Соответствующие 
целевые показатели в отношении уве-
личения количества случаев примене-
ния объектов, использующих в каче-
стве источников энергии вторичные 
энергоресурсы или возобновляемые 
источники энергии, будут заложены в 
государственные программы в области 
энергосбережения и энергетической 
эффективности.

Закон устанавливает следующие 
налоговые и экономические меха-
низмы, направленные на стимулиро-
вание использования энергосбере-
гающих технологий:

• Инвестиционный налоговый кре-
дит. Закон расширяет перечень осно-
ваний для предоставления инвестици-
онного налогового кредита. Теперь на 
него могут претендовать организации 
в следующих случаях:

а)	при проведении НИОКР либо 
технического перевооружения 
собственного производства, на-
правленного на повышение энер-
гоэффективности производства 
товаров, выполнения работ, ока-
зания услуг;

б)	при осуществлении организаци-
ей инвестиций в создание объ-
ектов, имеющих наивысший класс 
энергетической эффективности 
(в том числе многоквартирных 
домов), или относящихся к воз-
обновляемым источникам энергии, 
или относящихся к объектам по 
производству тепловой энергии, 
электрической энергии, имеющим 
коэффициент полезного действия 
более 57%, или иных объектов, 
технологий, имеющих высокую 
энергетическую эффективность, в 
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существования институтов вла-
сти и законодательных процедур, 
обеспечивающих восстановление 
нарушенных прав и полномочий.

В сравнении с другими формами 
собственности частная наиболее 
содержательна, ее права более всего 
разработаны в юридическом отноше-
нии. Эти права на протяжении всей 
истории земной цивилизации (начи-
ная с римского права) подвергались 
постоянному улучшению, постоянным 
изменениям, главным образом через 
введение ограничений со стороны 
государства, учитывающих влияние 
экологических и социальных факторов.

Несмотря на то что по содержа-
нию частная собственность имеет нео-
споримые преимущества перед дру-
гими видами собственности, ее прак-
тическое применение требует наличия 
соответствующих политических, эко-
номических и социальных условий, а 
также проведения большого объема 
подготовительных мероприятий, кото-
рые должны предшествовать привати-
зации государственного имущества, 
особенно если речь идет о возобнов-
ляемых природных ресурсах.

Для осуществления приватизации 
лесов должны быть созданы следую-
щие условия:

1. Общественное мнение, сформи-
рованное на основе опыта частного 
лесовладения в зарубежных странах, 
которое сохраняет свободный и бес-
платный доступ населения к сбору, 
заготовке и использованию недревес-
ной продукции (грибов, ягод и т. п.), 
а также использованию социальных 
полезностей (рекреация).

Создание именно этого условия 
может оказаться наиболее трудным 
делом в силу исторически сложивше-
гося в нашей стране негативного вос-
приятия населением частной формы 
собственности на природные блага, 
которыми население пользуется бес-
платно (землю, лес, воду).

2. Наличие у государства институ-
тов власти, способных управлять част-
ными лесами таким образом, чтобы, с 
одной стороны, обеспечивать посту-
пление доходов в бюджетную систему, 
а с другой – защищать интересы соб-
ственников и стимулировать их эко-
номические интересы.

3. Наличие в государстве групп 
населения и предпринимателей, кото-
рые могут претендовать на класс 

частных лесовладельцев, способных 
вести лесное хозяйство на основе 
международно признанных принци-
пов устойчивого управления с соблю-
дением требований, установленных 
правовыми и нормативными актами.

Проведенные институциональные 
реформы в аграрном секторе показали, 
насколько этот вопрос является слож-
ным в правовом, финансовом и орга-
низационном отношении.

4. Создание нормативной базы,  
регламентирующей отношения госу-
дарства с частными лесовладель-
цами. Речь идет о создании совер-
шенно новых механизмов, которые 
отсутствуют в системе частно-госу-
дарственного партнерства, постро-
енной на доступе частного бизнеса к 
использованию лесов через договоры 
аренды лесных участков.

Такими механизмами являются:
•	 Оценка лесных земель для 

их выкупа будущими собст- 
венниками. 
Для этих целей нельзя использо-

вать существующие подходы к уста-
новлению арендной платы и платы 
по договорам купли-продажи лесных 
насаждений, поскольку эти платежи 
формируются на базе лесной ренты 
на момент изъятия ресурсов. Цену 
лесной земли (а именно земля должна 
быть объектом выкупа у государства) 
следует определять с учетом затрат 
и доходов в течение всех последую-
щих циклов воспроизводства лесов, то 
есть устанавливать на базе земельной 
ренты.

Различия в названных методиках 
оценки лесной земли очевидны, и госу-
дарство не должно терять доходы от 
приватизации лесов, устанавливая 
цену выкупа лесной земли, занижая 
(в сравнении с зарубежными стра-
нами) ставки платы за древесину на 
корню.

•	 Налогообложение доходов част-
ных лесовладельцев. 
Приватизируя леса, государство 

теряет доходы бюджетной системы 
от поступления в нее арендной платы 
и платы по договору купли-продажи 
лесных насаждений.

Прежний механизм получения 
доходов должен быть заменен специ-
альными налогами, которые, как пока-
зывает зарубежная практика, должны 
иметь не только фискальное, но и 
стимулирующее назначение, побуждая 
частных лесовладельцев поставлять на 

На экспортных рынках конкурен-
тоспособность отечественной лесо-
продукции с высокой добавленной 
стоимостью не повысилась. Остается 
низким уровень потребления древе-
сины в отраслях химической и химико-
механической переработки.

Из-за высоких коммерческих 
рисков и несовершенства законода-
тельства инвестиционная привлека-
тельность лесного сектора как для 
отечественных, так и для зарубежных 
инвесторов остается на низком уровне. 

«Жаркое» лето 2010 года пока-
зало неэффективность существующей 
институциональной организации госу-
дарственного и хозяйственного управ-
ления лесами, ее неспособность про-
тивостоять стихийным бедствиям (лес-
ным пожарам) во взаимодействии с 
частным бизнесом (арендаторами лес-
ных участков).

По сравнению с другими отрас-
лями отечественной экономики лесо-
промышленный комплекс в наиболь-
шей мере испытал негативное влия-
ние мирового финансового кризиса, 
что выразилось в значительном сни-
жении объемов производства основ-
ных видов продукции, росте безра-
ботицы и сокращении инвестицион-
ных ресурсов.

В сложившейся ситуации законо-
мерен поиск новых путей развития 
лесного сектора, одним из которых 
является приватизация лесов. Зако-
номерно и то, что с этой инициативой 
выступает крупный частный лесопро-
мышленный бизнес, для инновацион-
ного развития которого существующая 
система арендных отношений не дает 
соответствующих стимулов.

Для приватизации лесов в Россий-
ской Федерации имеется необходимое 
правовое поле, представленное:

•	 ст. 9 Конституции Российской 
Федерации, согласно которой 
«земля и другие природные ре-
сурсы могут находиться в частной, 
государственной, муниципальной 
и иных формах собственности»;

•	 ст. 7 Лесного кодекса, в кото-
рой зафиксировано, что лесной 
участок является земельным 
участком;

•	 ст. 92 и 93 Лесного кодекса, обя-
зывающими вести государственный 
кадастровый учет лесных участков 
и осуществлять государственную 
регистрацию прав на лесные 
участки и сделки с ними.

Аргументом в пользу реформиро-
вания институциональной организации 
лесного сектора через приватизацию 
лесов является высокая эффектив-
ность использования лесов в странах, 
где частные леса составляют значи-
тельную часть общей площади лесных 
земель (США – 65%, Швеция – 74%, 
Финляндия – 68% и др.).

С учетом сказанного выше поли-
тическое решение по приватизации 
лесов должно быть тщательно под-
готовлено исходя из:

•	 оценки возможных рисков, спо-
собных привести к экономическим, 
экологическим и социальным по-
терям;

•	 обоснования тех выгод, которые 
получат государство и частный 
лесной бизнес при использова-
нии лесов, находящихся в част-
ной собственности;

•	 установления условий (правовых, 
организационных, экономических), 
выполнение которых должно пред-
варять принятие соответствующе-
го законодательного акта о созда-
нии частных лесов.

Политическое решение по прива-
тизации лесов должно быть основано 
на классическом понимании частной 
собственности как совокупности сле-
дующих прав:

•	 права владения, означающего 
право исключительного физи-
ческого контроля над благами 
(ресурсами);

•	 права пользования, означающего 
право применения всех полезных 
свойств блага (ресурса) для себя, 
для получения своего дохода;

•	 права управления, означающего 
право решения, кто и как будет 
обеспечивать использование благ 
(ресурса);

•	 права на доход, означающего 
право на обладание всеми ре-
зультатами от использования блага 
(ресурса);

•	 права суверена, означающего 
право на принятие решений по 
отчуждению, потреблению, изме-
нению или уничтожению блага;

•	 права на безопасность, означаю-
щего право на защиту от экс-
плуатации и вреда со стороны 
внешней среды;

•	 права на передачу благ в наслед-
ство, означающее создание эконо-
мических условий (интереса) для 
преемственности прав владения 
благом;

•	 права на запрет использования 
способом, наносящим вред внеш-
ней среде;

•	 права на ответственность в виде 
взыскания, означающее возмож-
ность использования блага в упла-
ту долга;

•	 права на бессрочное обладание 
благом;

•	 права на остаточный харак-
тер, означающее необходимость 

ПРИВАТИЗАЦИЯ ЛЕСОВ В РОССИЙСКОЙ 
ФЕДЕРАЦИИ: УСЛОВИЯ, ФОРМЫ, РИСКИ

Четырехлетний период осуществления лесных отношений в правовом поле, созданном 
Лесным кодексом, вступившим в силу 1 января 2007 года, показал, что в это время 
в лесном секторе не удалось решить ни одну задачу по обеспечению инновационно-
го развития как отраслей лесной промышленности, так и лесного хозяйства стра-
ны в целом.
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рынок лесоматериалы и эффективно 
вести лесное хозяйство.

В зарубежной практике есть три 
подхода к установлению доходов, раз-
личающиеся по объекту налогообло-
жения:

•	 объектом налогообложения вы-
ступает стоимость лесной земли, 
оцениваемая по специальной ме-
тодике органом государственной 
власти, отвечающим за админи-
стрирование налогов на недви-
жимость (США);

•	 объектом налогообложения яв-
ляется потенциальный доход ле-
совладельца, рассчитываемый как 
произведение расчетного годового 
прироста древесины на территории 
частного лесовладения и сред-
ней сложившейся на рынке цены 
древесины на корню (Финляндия, 
1990-е годы);

•	 объектом налогообложения высту-
пают фактические декларируемые 
доходы лесовладельца от продажи 
заготовляемых лесных ресурсов, 
при этом налогооблагаемая база 
снижается на величину расходов 
на воспроизводство лесов.

Для условий Российской Федера-
ции выбор формы налогообложения 
доходов при использовании лесов, 
находящихся в частной собственности, 
будет определяться главным образом 
возможностью контролировать доходы 
и расходы лесовладельцев.

•	 Лесное планирование.
 Взаимодействие частных лесов-

ладельцев и органов государственной 
власти должно осуществляться через 
обязательную разработку лесных пла-
нов (Forest Management Plan) каждым 
собственником и согласование этих 
планов по законодательно установ-
ленным процедурам с органом госу-
дарственного управления лесами на 
той территории, где находится частное 
лесовладение.

При планировании мероприятий 
по использованию, охране, защите и 
воспроизводству лесов лесовладелец 
руководствуется теми правами, кото-
рые ему предоставляет частная соб-
ственность и которые были перечис-
лены выше.

Лесовладелец распоряжается лес-
ной землей, а следовательно, всеми 
видами лесных ресурсов и другими 
ресурсами «нелесного» происхо-
ждения (внутренними водоемами, 

полезными ископаемыми), которые 
находятся на территории его част-
ного лесовладения.

Собственник свободен в принятии 
решений, определяющих использова-
ние древесных ресурсов, в частности 
устанавливает объемы заготовки дре-
весины, руководствуясь при этом эко-
номическими соображениями, не имея 
ограничений в виде расчетной лесо-
секи или директивно назначаемых воз-
растов рубок.

Свободу собственника ограни-
чивают:

•	 его обязательства обеспечить ле-
совосстановление на местах, где 
проводились вырубки (методы 
лесовосстановления выбираются 
собственником и фиксируются в 
лесном плане);

•	 необходимость выполнять требо-
вания, предъявляемые к экологи-
ческому состоянию лесов, которые 
устанавливаются лесным и при-
родоохранным законодательством: 
сохранение биотопов, защитных 
полос вдоль рек и дорог, культур-
ных ландшафтов и т. п.;

•	 необходимость предоставления в 
орган государственной власти в 
сфере лесных отношений декла-
рации (извещения) с информаци-
ей о планируемых к реализации 
хозяйственных мероприятиях.

Содержание декларации, а также 
процедуры, определяющие ее предо-
ставление, рассмотрение и информи-
рование лесовладельца о результатах 
рассмотрения, устанавливаются лесным 
законодательством.

Общепринятая практика в работе 
с декларациями: если орган государ-
ственного управления лесами, рассмо-
трев декларацию и сопутствующие ей 
материалы, не находит в планируемой 
лесовладельцем хозяйственной дея-
тельности нарушений действующего 
лесного и природоохранного законо-
дательства, лесовладелец получает 
«молчаливое» согласие органа госу-
дарственной власти на проведение 
запланированных мероприятий. Такое 
согласие органа госвласти означает, 
что лесовладелец свободен в выборе 
форм осуществления хозяйственной 
деятельности (заготовка древесины, 
уход за лесом, лесовосстановление, 
строительство дорог и т. п.).

Лесовладелец может выполнять 
эти работы самостоятельно, используя 

собственный основной и оборотный 
капитал и рабочую силу, или пору-
чая хозяйственные работы подрядчи-
кам (контракторам). По опыту стран 
Скандинавии и Балтии второй вариант 
организации и выполнения хозработ 
получил наибольшее распространение 
при частном лесовладении ввиду его 
высокой эффективности. 

Лесовладелец имеет полную сво-
боду выбора покупателей своей про-
дукции (древесины на корню или 
круглых лесоматериалов), заключая 
договоры с предприятиями деревопе-
рерабатывающей промышленности или 
другими потребителями. В этих дого-
ворах устанавливаются обязательства 
сторон по объемам и срокам поставок 
древесины, а также цены на круглые 
лесоматериалы, если они являются 
объектом сделки, или ставки попенной 
платы, когда лесовладелец предпочи-
тает продавать древесину на корню.

Изложенные выше правовые и 
экономические условия, необходимые 
для становления и функционирова-
ния частного лесовладения, должны 
найти выражение в двух формах его 
организации:

•	 Собственником лесов становят-
ся физические лица – граждане 
Российской Федерации или других 
стран – в зависимости от того, ка-
кие ограничения будут введены 
законодательством. 

	 Этот вариант организации частного 
лесовладения сегодня наиболее 
распространен в странах Европы 
в силу исторических традиций и 
хозяйственной освоенности терри-
торий. Наибольшую эффективность 
показывают хозяйства, в которых 
органично сочетаются фермерская 
деятельность с сельскохозяйствен-
ным производством и ведение 
лесного хозяйства вследствие се-
зонного характера выполняемых 
работ.

•	 собственником лесов становятся 
юридические лица, которые в на-
стоящее время арендуют лесные 
участки. 

	 Наибольшее развитие такая форма 
частного лесовладения получила в 
США, где достигнуты значительные 
объемы заготовки древесины част-
ными компаниями.

Для принятия политического реше-
ния о приватизации лесов в Россий-
ской Федерации необходимо создать 
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условия, при которых каждая из двух 
названных форм будет способна наи-
лучшим образом обеспечить выпол-
нение требований ведения лесного 
хозяйства, установленных лесным 
законодательством, избегая при этом 
финансовых и экономических рисков.

По мнению многих специалистов 
в сфере лесного хозяйства (и автора 
публикации в том числе), с учетом 
негативного опыта арендных отноше-
ний в использовании лесов в нашей 
стране, предпочтительнее та форма 
организации лесовладения, в основу 
которой положена продажа лесных 
участков физическим лицам для веде-
ния лесного хозяйства. В этом слу-
чае частное лесовладение способно 
заменить аренду лесных участков при 
малых объемах заготовки древесины, 
использование лесов через договоры 
купли-продажи лесных насаждений, 
аренду лесных участков для осущест-
вления рекреационной деятельности.

В социальном и экономическом 
плане приватизация лесов физиче-
скими лицами повысит занятость насе-
ления в сельской местности, укрепит 
финансовое положение фермерских 
хозяйств, позволит ввести в хозяй-
ственный оборот территориально рас-
средоточенные лесные насаждения.

Во избежание возникновения 
финансовых и экологических рисков 
лесное законодательство может на 
определенный период ввести ограни-
чения, касающиеся определения мак-
симально возможной площади участ-
ков выкупаемых лесных земель.

В то же время приватизацию лесов 
через выкуп у государства арендо-
ванных лесных участков следует рас-
сматривать как весьма рискованное 
по экономическим и экологическим 
последствиям политическое решение.

Более чем 15-летний опыт суще-
ствования арендных отношений не 
привел к успеху частного бизнеса в 
области использования лесных ресур-
сов и наглядно показал, что в стране 
не накоплены эффективные методы 
ведения лесного хозяйства на прин-
ципах устойчивого лесоуправления. 
Существующий механизм арендных 
отношений не выработал у предста-
вителей частного бизнеса отношения к 
лесу, которое позволяет надеяться, что 
лесные земли, перейдя в разряд част-
ной собственности, будут находиться 
в управлении у подготовленного соб-
ственника. И что решения, которые 

станет принимать такой собственник 
при использовании возобновляемого 
природного ресурса, будут подчинены 
не только стремлению получить макси-
мальную прибыль, но и действовать в 
интересах реализации целей и задач 
национальной лесной политики.

Резюме: приватизация лесов 
посредством существующего механизма 
арендных отношений создает большое 
количество рисков, обусловленных:

•	 монополизацией рынков древес-
ного сырья;

•	 превращением лесных земель в 
спекулятивный капитал;

•	 объективными трудностями при 
осуществлении функций государ-
ственного контроля и надзора на 
лесных участках, находящихся в 
частной собственности;

•	 возможностью разрешения кон-
фликтных ситуаций во взаимоотно-
шениях органов государственной 
власти и частных лесовладель-
цев с помощью коррупционных 
действий. 

Зарубежный опыт свидетельствует 
о необходимости перехода к частным 
лесам только через лесные концессии, 
где объектом частно-государственного 
партнерства выступает лесная земля, 
а не лесные ресурсы как при системе 
арендных отношений. Важнейшим 
элементом концессионных отноше-
ний является концессионная плата, 
устанавливаемая в зависимости не 
только от объема изъятых ресурсов 
(как это имеет место при аренде), но 
и от площади лесного участка, нахо-
дящегося в концессии. Таким образом, 
лесные концессии создают норматив-
ную базу, позволяющую устанавливать 
цену лесной земли для ее выкупа у 
государства.

Применительно к лесным отно-
шениям, существующим в Российской 
Федерации, условия для приватизации 
лесов могут быть созданы на тех лес-
ных участках, где фактически (а не 
в плане) реализуются приоритетные 
инвестиционные проекты. Дело в том, 
что договор аренды лесов в совокуп-
ности с инвестиционным проектом по 
сути (а не по форме) является анало-
гом концессионного соглашения, при 
котором вложение концессионером 
средств в развитие транспортной и 
производственной инфраструктуры 
должно предшествовать изъятию лес-
ных ресурсов.

Таким образом, в отличие от 
арендных отношений концессионная 
форма организации использования 
лесов могла бы за относительно корот-
кий период создать в лесном секторе 
ответственный в экономическом, соци-
альном и экологическом плане част-
ный бизнес в качестве собственника 
лесных земель.

Подведем итоги
В заключение следует еще раз 

остановиться на тех рисках, которые 
будут сопровождать приватизацию 
лесов в Российской Федерации.

1. Невозможно проведение прива-
тизации без общественного обсужде-
ния и разработки нормативной базы, 
содержание которой рассмотрено 
выше.

2. Существует опасность того, 
что органы государственной вла-
сти в системе лесных отношений на 
федеральном и региональном уровне 
окажутся неспособными управлять 
частными лесами, если по специ-
альным программам (с участием 
зарубежных специалистов) не будут 
подготовлены кадры, которые должны 
пройти стажировку за рубежом, как 
это было сделано для обеспечения 
деятельности нефтяных компаний в 
процессе их приватизации.

3. Если объектом приватизации 
будут лесные участки, переданные в 
аренду, следует опасаться проявле-
ния коррупционных факторов, суще-
ствующих сегодня в системе аренд-
ных отношений.

Зарубежный опыт управления 
частными лесами позволяет надеяться, 
что приватизация лесов в Российской 
Федерации может быть осуществлена 
исключительно во благо общества, с 
учетом интересов как государства, так 
и частного бизнеса.

Масштабы приватизации лесов не 
должны быть объектом директивного 
планирования и соревнования субъектов 
Российской Федерации за «показатели», 
они должны определяться экономиче-
скими факторами.

 Частная собственность на леса 
должна доказать свои преимущества 
исключительно в сфере экономиче-
ских отношений при соблюдении прав 
населения на свободное и бесплатное 
пребывание в лесах.

Анатолий ПЕТРОВ,  
профессор, д-р экон. наук
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Коротко говоря, вывод такой: в лесу 
нет настоящего, рачительного хозя-
ина. Только собственник может быть 
заинтересован в сохранении и приу-
множении своего имущества. К сожа-
лению, у нынешнего собственника 
леса – государства – для этого не 
хватает необходимых ресурсов. Не 
видно, что положение как-то изме-
нится и в обозримом будущем. Арен-
даторы лесных участков, как правило, 
исходят из психологии временного 
пользователя, а это не способствует 
надлежащему освоению арендован-
ных площадей и выполнению на них 
всех необходимых лесохозяйствен-
ных работ. И даже предоставление 
леса в долгосрочную аренду для мно-
гих арендаторов мало меняет ситуа-
цию – лишиться арендованных лес-
ных площадей в нашем государстве 
можно очень быстро и без всякой 
компенсации сделанных вложений. 
Приватизация лесных участков и соз-
дание на них лесных хозяйств, ори-
ентированных на конкретного пере-
работчика, специфику его производ-
ства и сырьевых потребностей, – вот 
что позволит решить эту проблему.

Очевидно, что собственник лес-
ного участка будет заинтересован 
в повышении его продуктивности, 
улучшении качества леса в долго-
срочной перспективе. Следовательно, 
лесозаготовка станет гораздо более 
продуманной, а лесохозяйственные 
и лесовосстановительные работы 
будут выполняться качественно и в 
полном объеме. Кроме того, частный 
собственник будет стараться эффек-
тивно решать вопросы строительства 
и ремонта лесных дорог – ему ведь 
по этим дорогам ездить и ездить, а 
также будет активно предотвращать 
незаконные рубки, то есть охранять 
свое имущество. Защита и охрана 
лесов, в том числе от пожаров, также 
будут в его интересах.

Еще одна проблема российского 
лесного комплекса – его низкая 
инвестиционная привлекательность. 
При этом инвестиции отрасли сей-
час просто необходимы, без них ни 
о какой модернизации ЛПК страны 
не может быть и речи. В случае воз-
можной приватизации лесов инве-
сторы смогут быть уверены, что их 
проект будет обеспечен сырьем в 

долгосрочной перспективе. Таким 
образом, одним серьезным инве-
стиционным риском станет меньше.

Наконец, лес, находящийся в соб-
ственности, существенно увеличит 
капитализацию лесопромышленных 
компаний. Этот новый актив можно 
будет использовать для дополни-
тельных финансовых заимствований, 
которые, в свою очередь, пойдут на 
ускорение развития и модернизации 
производства, в том числе его лесо-
хозяйственной части.

Конечно, идея приватизации 
лесов требует серьезной теорети-
ческой и экспериментальной про-
работки. Необходимо изучить опыт 
стран, где леса уже сейчас явля-
ются частной собственностью (таких 
как Швеция или Финляндия), учесть 
особенности развития российской 
экономики и даже менталитета и 
т. д. Но двигаться в этом направ-
лении надо уже сейчас, если мы не 
на словах, а на деле хотим обеспе-
чить конкурентоспособность отече-
ственной лесной отрасли.

Николай Шматков, 
координатор проектов 
по лесной политике WWF России:

– Частный владелец, который 
хочет оставить лес в хорошем 
состоянии наследникам или про-
сто увеличить его стоимость для 
последующей продажи, безусловно, 
будет заботиться о нем лучше, чем 
некоторые чиновники, которые рас-
сматривают лес, находящийся в их 
управлении, как средство личного 
обогащения. Тем не менее у такой 
заботы экономическая подоплека: 
для частника ценность леса именно 
в его стоимости. А как же построить 
механизм заботы о сохранении эко-
логических (биоразнообразие, депо-
нирование углерода и др.) и соци-
альных (культурная, рекреационная 
функции, получение дохода местным 
населением, источник дров и про-
питания) ценностей леса, которые 
могут не интересовать его владельца, 
зато безусловно интересуют местное 
население и общество в целом?

Мировая практика показывает, 
что обеспечить контроль того, как 
частник проявляет заботу о сохран-
ности этих ценностей, невозможно, 

если отсутствуют развитые схемы 
добровольной лесной сертификации, 
профессиональные кодексы чести 
лесовладельцев и т. п.

В долгосрочной перспективе 
приватизация некоторых лесных 
участков возможна при усло-
вии контроля лесопользования 
со стороны как государства, так 
и общественности, включая мест-
ное население. При этом должна 
быть создана нормативно-правовая 
база, которая будет регулировать 
лесопользование в частных лесах, 
а также механизмы реального обе-
спечения контроля государства и 
общественности. Вероятно, разумно 
провести эксперимент в одном-двух 
субъектах РФ в течение нескольких 
лет, а затем проанализировать полу-
ченный опыт.

Почему речь может идти только 
об отдаленной перспективе? Госу-
дарство в лице своих полномочных 
представителей – органов управле-
ния лесами субъектов РФ по целому 
ряду причин (как объективных, так 
и субъективных) не в состоянии 
обеспечить устойчивое управление 
лесами. Что уж говорить об орга-
низации контроля частных лесов! 
К сожалению, плохая обеспечен-
ность госорганов специалистами, 
низкий уровень их квалификации 
и управленческой культуры (добавьте 
к этому еще и острую проблему кор-
румпированности государственной 
чиновничьей машины), многочислен-
ные пробелы в работе не позво-
ляют говорить о том, что государство 
сумеет в короткие сроки наладить 
эффективный контроль эксплуатации 
лесов частниками. Маленький при-
мер: сегодня достоверной инфор-
мации о лесах нет даже у самих 
органов управления лесами! Все эти 
проблемы государственного управ-
ления ярко высветились в прошлом 
году при проведении сотрудниками 
WWF-рейтинга управления лесами в 
субъектах РФ.

То же самое можно сказать и 
об определенной части российских 
предпринимателей, которым при-
сущи низкий уровень предпринима-
тельской культуры, жажда быстрого 
обогащения, стремление получить 
доход без инвестиций.

комментарии             комментарии              комментарии              комментарии

32

Наталья Пинягина, 
директор по взаимодействию с 
государственными органами вла-
сти ОАО «Архангельский ЦБК», 
д-р экон. наук:

– Когда меня спрашивают, воз-
можна ли сегодня приватизация 
лесных участков в России, целесоо-
бразна ли она, я сразу подчеркиваю, 
что корректнее говорить о передаче в 
частную собственность именно лесных 
земельных участков или земельных 
участков лесфонда, а не о привати-
зации лесов.

Вопреки мнениям и протестам мно-
гих российских ученых с мировым име-
нем, представителей лесного бизнеса, 
общественных организаций, экологов, 
и даже представителей региональ-
ных и федеральных органов власти 
в Лесной кодекс 2006 года заинте-
ресованным лицам и организациям 
удалось протащить положение о том, 
что сам лес (то есть деревья, кустар-
ники и иная растительность) вместе 
с землей, находящейся под ним, не 
является недвижимостью, а, напротив, 
признается движимым имуществом. 
В соответствии с этим положением 
оборот лесных земельных участков 
должен осуществляться по нормам 
земельного законодательства. Сегодня 
против такой коллизии в лесном зако-
нодательстве выступает большинство 
участников лесных отношений. У мно-
гих специалистов сложилось впечатле-
ние, что названное положение было 
введено именно с целью подготовки 
к проведению масштабной приватиза-
ции наиболее прибыльных, «лакомых» 
земельных участков на территории 
России. Для олигархических кланов, в 
чьих интересах и были продавлены эти 
статьи кодекса, наличие леса на этих 
землях и тем более уход за насажде-
ниями – не проблема. Чтобы исполь-
зовать потенциально высокодоходную 
землю для строительства коттеджей, 
санаториев и баз отдыха, да просто 
для передачи ее в залог под получе-
ние кредитов, от леса – «движимого 
имущества» – можно легко избавиться. 
Лес «случайно» может сгореть, его 
могут вырубить «черные» лесорубы, 
которых органы МВД не сумеют 
найти… Да мало ли способов найдется 
для того, чтобы освободиться от лиш-
ней возни с деревьями, мешающими 

реализации бизнес-планов?! Я, как 
эксперт в области лесных отношений 
и патриот своей страны, убеждена, что 
приватизация лесных земель сегодня 
не только невозможна, но и крайне 
вредна для интересов российского 
населения.

Не надо забывать, что механизм 
любого распределения природных 
ресурсов и благ, имущества и недви-
жимости в сегодняшней России кри-
минализирован, имеет сильную кор-
рупционную составляющую со всеми 
вытекающими последствиями. Опыт 
приватизации промышленных пред-
приятий показал, что крупнейшие ком-
бинаты и заводы попали за бесценок 
в руки 5–6 олигархических кланов. 
Ими были захвачены целые отрасли, 
что привело к сильному расслоению 
населения по уровню доходов. Волна 
приватизации лесных территорий в 
условиях правового вакуума, слабого 
контроля исполнения законов, высокой 
степени коррупции приведет к таким 
же результатам.

Но российский народ уже не столь 
наивен и не столь плохо осведом-
лен об истинном положении дел и 
в состоянии понять, что эта акция – 
очередная попытка его обездолить и 
отнять принадлежащие ему по праву 
лесные блага. Не надо забывать и 
о том, что, к сожалению, в России 
крупные лесопромышленные корпо-
рации, претендующие на то, чтобы 
получить в частную собственность 
большие участки лесных земель, нахо-
дятся под контролем иностранных 
компаний, и далеко за примерами 
ходить не надо: группа компаний 
«Илим», Монди-Сыктывкарский ЛПК, 
Светогорский ЦБК и т. д. А поспешно 
проведенная приватизация приведет 
к тому, что обширные лесные тер-
ритории перейдут в собственность 
иностранных бизнесменов. И не факт, 
что свободный доступ населению «за 
грибами, за ягодами» в этом случае 
будет обеспечен.

Другой аргумент против. Мы уже 
потеряли многие водоемы, так как 
немало прибрежных территорий рек 
и озер, на которых привыкли про-
водить выходные и отпуска мил-
лионы россиян, находятся во вла-
дении частников. И хотя формально 
это противозаконно, почти никакие 

правоохранительные или надзорные 
органы не принимают меры против 
этого вопиющего нарушения законо-
дательства! Да, обширные территории 
приватизированных сельскохозяй-
ственных земель не обрабатываются, 
простаивают, зарастают сорняками, 
так как отданы государством банкам 
в виде залога. Торжествует порочный 
принцип: «Деньги решают все».

В случае принятия руководством 
страны решения о проведении при-
ватизации лесных земель крупнейшие 
социальные волнения неминуемы. Это 
хорошо понимают представители выс-
шей власти России и именно поэтому 
пока не намерены даже обсуждать 
этот вопрос.

Аргументы за приватизацию, кото-
рые высказывают представители ряда 
лесных корпораций, прежде всего ино-
земных: о повышении капитализа-
ции компаний, возможности залога, 
улучшения ухода за лесами, – все это 
фикция. За этими «благими» намерени-
ями стоят их эгоистические интересы, 
которые могут обеспечить рост дохо-
дов узкой прослойке бизнеса. На мой 
взгляд, учитывая российскую менталь-
ность, нашей стране больше подходит 
канадский опыт управления лесами, 
где хорошо развиты лесные концессии. 
Но, к сожалению, из последнего Лес-
ного кодекса было выброшено даже 
упоминание о возможности создания 
лесных концессий...

Дмитрий Чуйко, 
советник совета директоров 
и генерального директора 
ОАО «Группа „Илим“»:

– Прежде всего необходимо 
уточнить: мы говорим о приватиза-
ции не всего леса, а лесов промыш-
ленного назначения, то есть тех лес-
ных участков, которые используются 
для сырьевого обеспечения крупных 
перерабатывающих предприятий.

В настоящее время в наших лесах 
низкая интенсивность лесопользова-
ния, показатели съема древесины с 
гектара в 2–3 раза ниже, чем, напри-
мер, в Скандинавских странах. При-
чин тому несколько, среди них нео-
боснованные ограничения лесополь-
зования, неразвитая инфраструктура, 
незаконная вырубка леса и неэф-
фективное лесовосстановление. 

комментарии             комментарии              комментарии              комментарии
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2. Для реализации программы хи-
рургического лечения детей, боль-
ных эпилепсией, необходимо 6 млн 
руб.

3. Для создания на базе ДГКБ № 5 
отделения по сочетанной травме 
требуется финансирование в объ-
еме 9 млн руб.
(Подробнее об этих программах 

можно прочитать на сайте http://
www.1mpf.ru/nasha-missiya.html.)

Как видите, суммы не настолько 
внушительны, чтобы говорить о нере-
альности решения этих задач, и вполне 
позволяют благотворителям – будь то 
компании или отдельные лица – при-
нять посильное участие в этом благом 
деле. Такое участие может быть про-
явлено не только в форме денежных 
пожертвований на счет фонда. Боль-
ница нуждается также в перманент-
ном ремонте помещений и обновле-
нии мебели и оборудования – и в 
этом деле ей могут оказать действен-
ную помощь и мебельные фабрики, и 
предприятия леспрома, выпускающие 
строительные и отделочные матери-
алы, окна, двери, а также ЦБК, пред-
ложив свою продукцию. Кроме того, 
опытные производственники могут 
оказать и неоценимую консультаци-
онную поддержку начинаниям фонда, 
например такому, как создание и раз-
витие производства ортопедических 
корсетов для детей с заболеваниями 
позвоночника. Последнее, конечно, 
относится к перспективным планам 
развития фонда, но это факт, гово-
рящий о том, что врачи не соби-
раются все время рассчитывать на 
пожертвования благотворителей, а 
хотят и сами зарабатывать на реали-
зацию важнейших задач, среди кото-
рых: поддержка научно-практической 
деятельности в области детской меди-
цины в Санкт-Петербурге; формиро-
вание системы ухода за тяжелыми 
больными; развитие медицинской и 
социальной реабилитации больных; 
содействие в сфере социальной, пси-
хологической адаптации и духовного 
воспитания детей-сирот и детей из 
асоциальных семей; профилактиче-
ская работа в области детского здра-
воохранения; поддержка творчества 
детей-инвалидов и др. Конечно, это 
пока планы. Но все большое начина-
ется с малого и дорогу осилит иду-
щий, говорят в Первом медицинском 
Пантелеймоновском фонде. Тем более 

Благотворительный фонд
«Первый медицинский 
Пантелеймоновский фонд»
Сокращенное наименование:
БФ «Пантелеймоновский фонд»
Юридический адрес:
198188, Санкт-Петербург, 
ул. Зайцева, д. 41А, пом. 15-Н
Банковские реквизиты:
ОГРН 1107800003156
ИНН 7805303890
КПП 780501001
ОКПО 67393167
ОКАТО 40276564000

для перечисления средств 
в рублях:
р/с 40703810900000007957 
в Санкт-Петербургском 
АКБ «Таврический» (ОАО), 
Санкт-Петербург, 
к/с 30101810700000000877 
БИК 044030877
для перечисления средств 
в евро:
счет 40702978100001007957 
в Санкт-Петербургском 
АКБ «Таврический» 
(ОАО), Санкт-Петербург

От редакции журнала «ЛесПромИнформ»
Редакция ЛПИ уже сделала свой выбор, став информационным пар-

тнером БФ «Первый медицинский Пантелеймоновский фонд». Мы будем 
рассказывать о делах фонда, его успехах и нуждах, благотворительных 
мероприятиях, называть имена тех людей и названия тех компаний, кото-
рые окажут помощь и поддержку этому благородному делу.

Вниманию рекламодателей журнала! Для принявших решение стать 
благотворителем фонда у нас есть интересное предложение-бонус. Обра-
щайтесь в рекламный отдел издания.

если эта дорога ведет к самым бла-
городным целям – конкретным делам, 
помогающим спасти и сохранить здо-
ровье нашего потомства, будущего 
России. Сделайте и вы свои шаги по 
этой дороге, присоединяйтесь к тем, 
кто выполняет главную миссию чело-
века на земле – творить добро.

Для тех, кого не оставил рав-
нодушным наш рассказ о Первом 

медицинском Пантелеймоновском 
фонде, девиз которого «Мы живем, 
чтобы помочь выжить нашим детям», 
еще раз напоминаем его страничку в 
Интернете: http://www.1mpf.ru/nasha-
missiya.html. Зайдя на нее, вы сможете 
прочитать отчеты о деятельности БФ, 
проведенных мероприятиях, а также 
выбрать тот вид оказания помощи 
фонду и тем, ради кого он создан, 
какой сочтете нужным.

Реквизиты

Артист Сергей Мигицко и Антон Губанков

Неудивительно поэтому, что соз-
датели благотворительного фонда – 
петербургские врачи-нейрохирурги 
– попросили редакцию специализи-
рованного журнала предоставить им 
возможность обратиться к его читате-
лям и рассказать о задачах и нуждах 
фонда, справедливо рассудив: те, кто 
изо дня в день профессионально забо-
тится о лесе, о его здоровье и разви-
тии, легче и быстрее поймут профес-
сионалов, которые денно и нощно спа-
сают жизни маленьких людей.

Хотим предупредить сразу: это 
обращение адресовано тем, кто готов 
найти пять минут, чтобы выслушать 
нас, несмотря на занятость и повсед-
невные заботы о бизнесе, несмотря 
на возможный скептицизм по поводу 
судеб фондов милосердия в нашей 
стране. Наш короткий рассказ будет 
очень емким, главное – постарайтесь 
уделить хоть немного внимания важ-
ной информации, услышать ее серд-
цем, понять чистоту целей и принять 
посильное участие в добром деле.

Сегодня в стране регистрируется 
немало благотворительных фондов, 
в том числе и тех, задача которых – 
способствовать отечественной меди-
цине в решении ее многочисленных 

острых, насущных проблем. Увы, как 
показывает практика, многие из них 
оказались нежизнеспособными, мно-
гие – малоэффективными, а были и 
такие, которые служили прикрытием 
для преступных действий людей без 
совести, коррупционеров. Главные при-
чины краха таких фондов – общий 
характер и туманные формулировки 
заявленных целей, отсутствие профес-
сионалов, реализующих конкретные, 
целенаправленные, а не масштабные, 
но явно невыполнимые задачи, закры-
тость и отсутствие информации о дея-
тельности, доступной всем. Все это и 
привело к тому, что сегодня в нашем 
обществе существует определенный 
скептицизм в отношении подобной 
деятельности.

Учтя эти факторы, учредители Пер-
вого медицинского Пантелеймонов-
ского фонда – врачи-профессионалы 
из детской клинической больницы  
№ 5 Санкт-Петербурга, за плечами 
которых десятки лет работы, – изна-
чально определили следующие важ-
ные принципы его деятельности: 
открытость и конкретность целей 
и действий, реализация актуальных 
посильных задач, профессиональный 
подход к достижению поставленных 

целей. Основными побудительными 
причинами для создания фонда стали: 
дефицит бюджетного финансирова-
ния здравоохранения, невозможность 
быстрого внедрения новых техноло-
гий во врачебную практику из-за 
отсутствия материальных ресурсов, 
а также низкий уровень заработной 
платы среднего и младшего медпер-
сонала и, как следствие, недостаточ-
ное количество сотрудников и невоз-
можность оказывать помощь пациен-
там на должном уровне.

Помощи от государства можно 
ждать десятилетиями, а лечить боль-
ных и спасать страдающих от опасных 
болезней детей надо сейчас. Нельзя 
бездействовать и ссылаться на трудный 
характер проблем, тем более что есть 
огромный опыт и наработанные мето-
дики борьбы с тяжелыми недугами, есть 
большое желание избавить маленьких 
пациентов от страданий, вернуть им 
радость жизни, – такое решение могли 
принять только люди неравнодушные, в 
сердцах которых горит огонь любви и 
милосердия, который горел и в сердце 
святого великомученика Пантелеймона, 
лечившего людей бесплатно. Еще раз 
подчеркнем, создатели фонда – реали-
сты, готовые неустанно и настойчиво, 
шаг за шагом решать небольшие кон-
кретные задачи, которые на начальном 
этапе деятельности фонда приведут к 
ликвидации острых проблем, стоящих 
перед конкретным медицинским учреж-
дением – ДГКБ № 5.

Назовем приоритетные цели фонда 
на ближайшие пять лет и насущные 
потребности больницы:

1. Для реализации программы по ор-
ганизации лечения и профилактики 
заболевания гидроцефалией у детей 
(закупка современного оборудова-
ния, медикаментов, оплата работы 
специалистов и обслуживающего 
персонала) требуется 12 млн руб.

Спасти и сохранить
Эту благородную цель поставили перед собой учредители Первого медицинского Панте-
леймоновского фонда в Санкт-Петербурге: спасти и сохранить жизни тысяч детей – бу-
дущего нашей страны, нашего общества. Точно такая же цель – спасти и сохранить для 
современников и будущих поколений российский лес, без которого немыслимо существо-
вание природы и развитие экономики России, – стоит перед всеми, кто имеет отноше-
ние к лесному хозяйству.

Слева направо: председатель Комитета по культуре правительства Санкт-Петербурга 
Антон Губанков, зав. нейрохирургическим отделением ДГКБ №5 Андрей Ляпин, художник 

Вячеслав Михайлов, ген. директор издательства «Культурная столица» Виктор Прохоров
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•	 появление новых игроков, в т. ч. с 
иностранным участием;

•	 слияния и поглощения. Несмотря 
на то что прогнозы по слияниям и 
поглощениям ЛК пока не сбылись, 
предполагаю, что придет время и 
для таких сделок.

Однако следует отметить фактор, 
который может глобально повлиять 
как на объемы рынка, так и на число 
операторов. В частности, в числе 
предлагаемых мероприятий в области 
налоговой политики, планируемых к 
реализации в 2011 году и в плановом 
периоде 2012–2013 годов, обозначенных 
Минфином РФ в рамках опубликован-
ного документа «Основные направле-
ния налоговой политики Российской 
Федерации на 2011 год и на плано-
вый период 2012–2013 годы», названа 
необходимость проведения анализа 
применения повышающих коэффици-
ентов в отношении амортизируемых 
основных средств с целью принятия 
решения об их дальнейшем исполь-
зовании. Речь идет в том числе и о 
целесообразности сохранения нормы 
о применении повышающих коэффи-
циентов в отношении амортизируемых 
основных средств, являющихся пред-
метом договора финансовой аренды.

Усилится процесс изменения сос-
тава и количества реально работающих 
в данной отрасли игроков. Значительно 
сократится число лизинговых компа-
ний. При этом ЛК придется искать аль-
тернативные пути развития бизнеса. 
Одним из таких путей может стать 
оперативный (операционный) лизинг. 
Лизинговые компании ближе к клиенту 
и, помимо обычного финансирования, 
предоставляют лизингополучателям 
дополнительные услуги: консультиро-
вание по юридическим, бухгалтерским 
особенностям лизинга; регистрацию 
транспортных средств, помощь на 
дорогах, страхование и т. д. В такой 
ситуации единственным путем раз-
вития ЛК видится расширение набора 
дополнительных услуг и развитие опе-
ративного лизинга. Но сегодня эта 
перспектива для многих лизинговых 
компаний является маловероятной по 
следующим причинам:

•	 предоставление имущества в опера-
тивный (операционный) лизинг тре-
бует особенных подходов к ведению 
бизнеса, оценки рисков, наличия 
соответствующей инфраструктуры 

(стоянок, ремонтных площадей, 
персонала и т. д.), в отличие от 
финансового лизинга. А компаний, 
готовых переквалифицироваться, на 
сегодняшний момент единицы;

•	 большой объем изъятого на сегодня 
имущества разнообразен по со-
ставу и структуре, что не позволит 
сконцентрироваться на развитии 
операционного лизинга в каком-
либо отраслевом сегменте;

•	 развитие лизингового бизнеса тре-
бует дополнительных финансовых 
вложений, а ЛК сегодня не облада-
ют достаточным свободным оборот-
ным капиталам для осуществления 
новых инвестиций, несут убытки по 
проблемной к взысканию задол-
женности, финансовая отчетность 
многих из них выглядит малопри-
влекательной для потенциальных 
инвесторов.

Представляется, что в итоге в наи-
большей степени пострадает малый 
и средний бизнес, который лишится 
преимущества лизинговых сделок. 
Финансовый лизинг, как наиболее 
доступная форма привлечения внеш-
него финансирования для малого и 
среднего бизнеса, станет неэффектив-
ным. Интерес к лизингу сохранится 
только со стороны тех компаний, 
которые будут рассматривать его не 
как финансовый инструмент, а как 
сервисную услугу, позволяющую при-
обретать имущество с минимальным 
взносом и широким набором сопут-
ствующих услуг, либо компаний, реа-
лизующих проекты с государственным 
участием.

Пересмотр или отмена  права 
применения ускоренной амортизации 
предметов лизинга никак не будет спо-
собствовать модернизации  основных 
фондов предприятий. И в конечном 
итоге не принесет пользы для эконо-
мики страны. Отмена коэффициента 
ускорения может происходить тогда, 
когда ресурс этого налогового стиму-
лирования исчерпан. Однако факти-
ческое состояние и средний возраст 
основных производственных фондов 
компаний и стоящие перед экономикой 
страны задачи говорят об обратном.

Оксана СОЛНЫШКИНА,  
генеральный директор 

 консалтингового агентства  
«Территория лизинга»
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По данным экспертного агент-
ства «Экперт РА», их объем составил 
420 млрд руб. по итогам 9 месяцев 
2010 года, увеличившись на 127% 
по сравнению с аналогичным перио-
дом прошлого года. При сохранении 
докризисной динамики объем рынка 
по итогам 2010 года может составить 
550 млрд руб. Такие показатели пре-
высили ожидания участников рынка, 
но не стоит забывать об особенности, 
присущей ему несколько последних 
лет: основная доля вновь заключае-
мых лизинговых сделок приходится 
на лидеров рынка и компании с госу-
дарственным участием. Показатели 
остальных лизинговых компаний (ЛК 
без госучастия) не столь впечатли-
тельны, но также демонстрируют поло-
жительную динамику. Кризисы, какие 
бы они ни были, экономические или 
политические, служат, как известно, 
отличным индикатором надежности 
систем, показателем способности 
пережить потрясения, уметь в нужный 
момент найти правильный ответ, изме-
нить ситуацию в собственных интере-
сах или минимизировать ущерб. Это в 
полной мере относится и к лизинговым 
компаниям.

Сегодня число ЛК, фактически осу-
ществляющих лизинговые операции, 
увеличилось. Кроме того, продолжа-
ется консолидация рынка, с него ухо-
дят малые и средние компании с пло-
хим финансовым состоянием, которые 
не смогли справиться с последствиями 
кризиса, появляются новые игроки. 
Среди последних есть как представи-
тели кэптивных и внутрихолдинговых 
компаний, так и представители ком-
паний с государственным участием. 

Проявляют интерес к российскому 
рынку лизинга, причем в сегментах 
оборудования для лесной отрасли 
и сельского хозяйства, иностранные 
инвесторы (США и Китай). Ушедшим с 
рынка компаниям дал шанс вернуться 
на него доступ к источникам государ-
ственного финансирования. Значительно 
оживила рынок государственная под-
держка через кредитование Российского 
банка развития (РосБР) компаний, рабо-
тающих с субъектами малого предпри-
нимательства. Среди основных момен-
тов, на которые сегодня, как никогда 
ранее, необходимо обращать внимание 
при выборе лизинговой компании: ее 
финансовое состояние и репутация, а 
также наличие совместных программ 
с РосБР. Эти факторы дают клиентам 
возможность приобрести имущество в 
лизинг не только с помощью качествен-
ного и относительно дешевого лизинго-
вого продукта, но и гарантируют полу-
чение имущества в собственность по 
завершении лизинговой сделки.

Следует отметить, что в число 
лидирующих сегментов рынка лизинга 
уверенно вошел лизинг автотранспорта. 
Его объемы выросли в десятки раз по 
сравнению с показателями прошлого 
года. Медленно расширяется возмож-
ность долгосрочного финансирования. 
Менеджмент стабильных ЛК все больше 
концентрируется на работе по новым 
лизинговым проектам и предложении 
новых услуг. Лизинг лесозаготовитель-
ного оборудования демонстрирует 
высокие темпы прироста (485%) по 
сравнению с показателями за первые  
9 месяцев 2009 года, так же как и лизинг 
деревообрабатывающего оборудования 
(101%). Однако их доля чрезвычайно 

мала и составляет лишь 0,11% от общего 
объема рынка по лизингу лесозаго-
товительного оборудования и 0,37% 
по деревообработке. Говорить о тен-
денции роста долей данных сегментов 
не приходится. Лизинговые компании 
проявляют осторожность при работе 
с компаниями лесной отрасли в силу 
специфики отрасли и рисков.

В настоящий момент доступность 
лизинговых услуг стала намного выше, 
чем год назад. Это проявляется в сни-
жении процентных ставок, уменьшении 
минимальных размеров авансового пла-
тежа, расширении спектра предоставля-
емых услуг, а также перечня возможных 
объектов лизинга. Некоторые компании 
в отдельных сегментах даже пытаются 
демпинговать, чтобы захватить свою 
долю рынка.

Главное условие развития лизинго-
вой отрасли – экономическая стабиль-
ность страны, так как рынок лизинговых 
услуг находится в сильной зависимости 
от состояния мировых финансовых рын-
ков, а также от готовности инвесторов 
вкладывать средства в российскую эко-
номику. В целом при благоприятном 
развитии событий рынку, по оценкам 
экспертов, будут свойственны следую-
щие основные тенденции:

•	 прирост рынка в 2011 году составит 
в среднем 30–40%; 

•	 наряду с финансовым лизингом 
будут развиваться и другие виды 
финансовых услуг. Также следует 
ожидать роста доли операционного 
лизинга автомобилей;

•	 укрепление позиций компаний с го-
сударственным участием (напрямую, 
любо через материнский банк);

Российский рынок лизинга 

Итоги 2010 года, прогноз н а 2011 год 

Лизинговая отрасль в России постепенно оправляется от кризиса. Наблюдается увеличе-
ние объемов вновь заключаемых лизинговых сделок. Основными факторами восстановле-
ния рынка стали: стабилизация экономической ситуации, снижение стоимости заемных 
источников финансирования и рост спроса на услуги лизинговых компаний.
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Причинами таких ошибок явля-
ются весьма распространенные в среде 
предпринимателей явления: некомпе-
тентность, неоправданное стремление 
сэкономить, излишняя доверчивость 
по отношению к производителям и 
особенно к продавцам оборудования.

Во-первых, пользуясь вашей 
некомпетентностью, недобросовест-
ные поставщики могут продать вам 
дорогостоящий станок, без которого 
ваше предприятие вполне могло бы 
обойтись. Но это достаточно редкий 
случай.

Гораздо чаще происходит следу-
ющее. Покупатель получает станки, 
каждый из которых сам по себе без-
упречен, но, собранные в технологиче-
скую линию, вместе они не приносят 
ожидавшегося результата. Причина 
проста: оборудование не согласовано 
между собой по производительности. 
И предъявить претензии к тому, кто 
продал вам эти станки, нет никакой 
возможности, ведь каждый станок, 
взятый в отдельности, работает хорошо! 

Важно то, что при подборе обо-
рудования для технологической линии 
необходимо соотносить их техниче-
ские характеристики и потенциаль-
ные возможности с особенностями 
конкретного производства тех видов 

продукции, которые планируется с их 
помощью выпускать.

Третья распространенная ошибка 
заказчиков: предприниматели часто 
экономят на покупке вспомогательного 
оборудования, в частности систем аспи-
рации, систем увлажнения воздуха в 
цехах и т. д. В результате снижается 
качество продукции, увеличивается доля 
бракованных деталей, сокращается срок 
службы станков и инструмента.

Естественное стремление купить 
станки дешевле тоже часто приводит 
к неприятным последствиям. Вот одна 
из возможных ситуаций. Предложенный 
вам станок стоит, по вашему мнению, 
слишком дорого. Продавец тут же 
предлагает вам такой же, но в другой 
комплектации или его модификацию, 
которая обойдется заметно дешевле. 
Но, после того как вы запустили этот 
дешевый станок в работу, выясняется, 
что у него отсутствуют именно те опции, 
которые обеспечивают необходимый 
уровень производительности или 
качества обработки. Но это полбеды. 
Необходимое приспособление можно 
докупить или самостоятельно изгото-
вить, потеряв при этом только время 
и некоторую сумму денег. Очень часто 
производители и продавцы оборудова-
ния снижают стоимость станка за счет 

того, что ликвидируют детали, узлы или 
приспособления, предназначенные для 
обеспечения его безопасной работы. 
И при этом «забывают» предупредить 
клиентов об опасности возникновения 
аварийных ситуаций.

Не стоит слепо доверять и тем тех-
ническим данным, которые вы найдете в 
рекламных проспектах станкоторговых 
фирм. На практике может оказаться, 
что достижение отдельных показателей 
возможно только при определенных 
условиях, реализовать которые на вашем 
производстве достаточно сложно или 
вовсе невозможно.

Даже если вы приобрели полно-
комплектную линию, как говорится, из 
одних рук, все равно полной гарантии 
успеха нет. Вам могут смонтировать 
линию без учета оптимальной вну-
трицеховой логистики: то есть так, 
как посчитают удобным для себя 
представители фирмы-изготовителя. 
В итоге планируемая производитель-
ность линии если и будет достигнута, то 
со значительными производственными 
издержками, до которых поставщику 
нет никакого дела.

К сожалению, безответственность, 
некомпетентность и недобросовест-
ность ряда поставщиков оборудова-
ния в России нанесли и продолжают 
наносить существенный урон не только 
отдельным предпринимателям, но и 
отрасли в целом, подрывая желание 
потенциальных инвесторов вкладывать 
средства в деревообработку.

Роль инжиниринговых компаний 
трудно переоценить. Эти компании спо-
собны внести свою лепту в повышение 
инвестиционной привлекательности 
отрасли и улучшение условий для 
кредитования новых предприятий. 

Телефон/факс: (499) 739-02-20
E-mail: info@globaledge.ru
www.globaledge.ru

Инжиниринговый проект: 
избежать технических проблем
В предлагаемой вниманию читателей публикации специалисты группы компаний «Глобал 
Эдж», одним из основных видов деятельности которой является разработка и реализация 
инжиниринговых проектов модернизации действующих и создания новых деревообрабаты-
вающих производств, рассказывают о том, как избежать ошибок при подборе оборудования.
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мануфактуры, на которых изготавли-
вали гербовую бумагу, ковры, кора-
бельные паруса, модные шляпы и пояса 
и даже дилижансы. Всего в городе 
работали 35 предприятий. В 1796 году 
Поставы получили статус города. На его 
гербе, который утвердила императрица 
Екатерина II, на голубом фоне изобра-
жены рыбацкая сеть и три рыбки (в то 
время рыбная ловля была основным 
занятием жителей). 

Современные жители геральдиче-
скую символику объясняют так: три 
рыбки – это три религии – право-
славная, католическая и протестант-
ская, – которые, как и люди разных 
национальностей, мирно уживаются 
в здешних краях. Ведь самый запад-
ный регион Витебской области, гра-
ничащий с Браславским, Шарковщин-
ским, Глубокским и Докшицкими рай-
онами, соседствует также с Островец-
ким районом Гродненской и Мядель-
ским районом Минской областей и 
Литовской Республикой (несколько 
забегая вперед, скажу, что на ПМЦ 
трудится несколько сотен граждан 
этой балтийской республики). 

Центр Поставского района распо-
ложен в 250 км от Витебска и в 165 км  
от Минска. В Поставах находится 
железнодорожная станция на линии 
Витебск – Вильнюс, а также узел авто-
мобильных дорог на Браслав, Глубо-
кое, курортный поселок Нарочь и дру-
гие населенные пункты. Поставский 
район – один из крупных и эконо-
мически стабильных районов Витеб-
ской области. Промышленный ком-
плекс района развивается с постоян-
ным увеличением темпов роста произ-
водства продукции. Основными отрас-
лями являются пищевая и деревообра-
батывающая. Предприятиями лесной 
и деревообрабатывающей промыш-
ленности производятся мебель, двер-
ные и оконные блоки, пиломатери-
алы. Одно из крупнейших не только 
в Белоруссии, но и в СНГ и Европе, 
гордость республики – предприятие 
по производству деревянных дверей 
ЧПУП «Поставский мебельный центр», 
к подробному рассказу о котором мы 
и приступаем.

От «гаражного» 
кооператива… 

А начинался ПМЦ, составляющий 
сегодня законную гордость Респу-
блики Беларусь и являющийся гра-
дообразующим предприятием Постав,  

17 лет назад, можно сказать, с полу
кустарной мастерской – небольшого 
производства деревянных дверей, 
«производственная площадка» и «про-
изводственные мощности» которого 
располагались в… гаражах. Первый 
год весь его штат состоял из одного 
человека, являющегося сегодня вла-
дельцем и руководителем крупного 
современного предприятия, на котором 
трудятся более 850 человек и которое 
производит сотню тысяч дверей в год 
и экспортирует свою продукцию более 
чем в десяток зарубежных стран. А 
«по совместительству» также хозя-
ином самой комфортабельной гости-
ницы в городе, а еще – преуспеваю-
щего детского футбольного клуба и 
спортивной школы при нем, в кото-
рой сегодня обучаются 200 ребятишек. 

Знакомьтесь – Анатолий Бабичев, 
человек, бесконечно влюбленный в 
свою работу и в свой край.

Решение связать свою жизнь с 
деревообработкой и заниматься изго-
товлением мебели пришло к нашему 
герою не вдруг, не спонтанно. Надо ли 
напоминать читателю, что лес – глав-
ное богатство Белоруссии и что, так 
или иначе, судьбы многих жителей 
страны связаны с этим? «Многие мои 
родственники имели отношение к изго-
товлению изделий из древесины: кто 
корзины плел, кто кораблики стругал 
на продажу… Отец делал хорошую, 
добротную мебель. Поэтому мой выбор 
не случаен», – говорит директор ПМЦ.

Конечно, на первых порах было 
очень трудно, ведь все приходилось 
делать одному: и за заготовками на 
ММЦ ездить, и обрабатывать детали, и 
клеить, шлифовать, красить, да и сбы-
том заниматься. Опять же, напомню, 
экономическая ситуация в Белоруссии 
в 1990-х годах была, мягко говоря, 
сложной. Но дело в руках мастера 
спорилось, и постепенно к нему при-
соединялись все новые люди. Про-
работав 5 лет в гаражах, основатель 
и владелец компании решился на 
покупку первого производственного 
здания и оснащение производства 
более современной и производитель-
ной техникой и инструментом. Это был 
шаг вперед. Но многому надо было 
учиться, многое осваивать…

 «Когда мы покупали наш первый 
обрабатывающий центр, пришлось 
искать программиста», – вспоминает 
Анатолий Бабичев. И добавляет, явно 
подшучивая над собой: «Это тогда было 

сделать сложно, ведь я на мобильном 
телефоне всего несколькими кнопками 
пользоваться умел». Но зато прекрасно 
понимал: без современного оборудова-
ния и технологий дело развиваться не 
будет. А желание развиваться дальше, 
идти вперед было. Поэтому, несмотря 
на имевшиеся трудности, на нехватку 
средств, дальновидный и упорный Баби-
чев вкладывал в предприятие и силы, 
и все деньги, какие были в его распо-
ряжении. И эта настойчивость прино-
сила свои плоды. Вот характерный для 
того периода эпизод.

Одиннадцать лет назад Анато-
лий познакомился с сыном основа-
теля известной итальянской компа-
нии «Коимпекс» Воймира Коцмана 
– Гораном, который приезжал тогда 
в Белоруссию. Эта встреча стала для 

Анатолий Бабичев (ПМЦ) и Елена Шумейко 
(«ЛесПромИнформ») у котла Uniconfort 
Global/G-300 (мощность – 3,5 МВт, вес – 58 т)

Не удивлюсь, если и в жилище 
итальянского Деда Мороза Баббо 
Натале двери также из Белоруссии, 
ведь продукцию частного произ-
водственного унитарного предприя-
тия (ЧПУП) «Поставский мебельный 
центр» (ПМЦ) высоко ценят в Италии. 
Хорошо известно, что эта страна –  
европейская Мекка производителей 
деревянных дверей, где есть такие 
гранды, как, например, Agoprofil или 
Legnoform. Так что, как говорится, в 
каждой шутке есть доля шутки. А то, 
что двери с маркой ПМЦ и надпи-
сью Made in Republic of Belarus вос-
требованы на рынках многих стран 
мира, – непреложный факт. В чем 
вы и сами скоро убедитесь, прочи-
тав эту публикацию. 

Когда ближе знакомишься с 
историей этого предприятия, кото-
рая неразрывно связана с исто-
рией Постав, то начинаешь пони-
мать, что сам Бог велел появиться 
Поставскому мебельному центру в 
этих красивейших местах и именно 
в этом городе, который еще со вре-
мен Средневековья славился искус-
ством своих ремесленников. Поэтому 
здесь нам не обойтись без краткого 
рассказа об этом самом западном 
городе Витебской области Белорус-
сии, стоящем на границе с Литов-
ской республикой.

На Мяделке,  
среди лесных озер

Город Поставы Витебской области 
расположен на высоком холме, омы-
ваемом рекой Мяделкой (в старину 
ее называли Мяделицей) – притоком 
Западной Двины. Своими водами река 
охватывает крутой берег двумя озе-
рами (по-местному – «ставами»). По 
одной из версий краеведов, благодаря 
этим озерам Поставы и получили свое 
название как поселение, расположен-
ное «по ставам»: в XVII веке озера 
делили поселение на две части – Ста-
рое и Новое место (то есть – Старый 
и Новый город).

Первое документальное упомина-
ние о Поставах относится к началу XV 
века: в 1409 году великий князь литов-
ский Витовт даровал грамоту своему 
вельможе Зиновию Братошичу, в соот-
ветствии с которой деревня Посадник 
переводилась в разряд местечек с при-
своением нового названия – Поставы. 
Следующей значимой датой в истории 
столицы поставского Поозерья стал 
1522 год. В то время Поставы входили 
в состав Ошмянского повета Вилен-
ского воеводства и принадлежали 
Юрию Зеновичу. После его смерти 
местечко было разделено между 
его сыновьями на четыре части. В 
результате брачных и торговых сделок 

Зеновичей все части Постав неод-
нократно переходили из рук в руки 
представителей родов Радзивиллов, 
Шорцев, Грудзинских, Гуйских, Хри-
щановичей, Беганских, Товянских. В 
этот период в истории края Поставы 
упоминаются в 1581 году, во время 
Ливонской войны, как этапный пункт 
войск короля Стефана Батория, шед-
ших тогда на Полоцк против армии 
Ивана Грозного. Собрать Поставы 
воедино удалось только в XVII веке.  
В это время на территории местечка 
были построены деревянный костел 
и монастырь францисканцев. В 1720 
году местечко перешло (более чем 
на сто лет) во владение рода Тызен-
гаузов. Именно представителям этого 
знатного баронского рода принадле-
жит огромная заслуга в «цивилиза-
ции» Поставского края. 

После смерти Бенедикта Тызенга-
уза Поставы были разделены между 
сыновьями покойного. Один из них, 
Антоний Тызенгауз, известный рефор-
матор и просветитель того времени, 
получив свою часть имения, выку-
пил у братьев остальные части и стал 
единовластным владельцем местечка.  
С того момента начинается новая эпоха 
в истории поселения – расцвет Постав. 
Именно при нем в Поставах, которые 
состояли целиком из деревянных стро-
ений, появились первые каменные дома, 

Как открыть свою 
дверь к успеху

В песне о лесной избушке зимы, музыку для которой написал на-
родный артист Белоруссии Эдуард Ханок и которая в прошедшие 
новогодние праздники многократно звучала в наших домах, есть 
такие слова: «Потолок ледяной, дверь скрипучая…». Не знаю, где 
именно жила та, песенная, зима, но ей явно не повезло. Ведь в из-
бушке зимы, стоящей во владениях Зюзи Приозерского – самобыт-
ного белорусского правителя зимнего царства, я уверен, с дверью 
все в порядке. Всего в 28 км от резиденции белорусского Деда Мо-
роза – старинный город Поставы, в котором расположено одно из 
крупнейших в СНГ предприятий по производству деревянных две-
рей «Поставский мебельный центр». 
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предприятия Бабичева судьбоносной. 
В 1998 году нынешний директор мин-
ского представительства компании 
Владимир Матюшкин приехал к Баби-
чеву и предложил его вниманию две 
высокопроизводительные и высокока-
чественные фрезы. Стоили они $700.

«Я посмотрел их, сложил обратно 
в коробочку и сказал ему: ”Спасибо, 
но...“. У меня тогда инженеры по моим 
чертежам делали фрезы, которые, 
конечно, не могли идти ни в какое 
сравнение с фирменными. Но где же 
было взять столько денег – целых 
$700?! Я тогда за $50 мог работать три 
месяца. В 1998-м в Белоруссии за $700 
«роллс-ройс» купить можно было! – 
вспоминает Анатолий. – Он попро-
щался и пошел, прошел 150 метров. 
Я подумал: нет, я делаю ошибку. И 
попросил его вернуть». 

Бабичев решился на эту покупку. 
Наскреб у своих родных $500, а 
остальные $200 занял. С приобре-
тением этих двух фрез предприятие 
более чем в два раза увеличило свою 
производительность – с 800 до 1500 
дверей в месяц. Раз в неделю владе-
лец предприятия брал эти две драго-
ценные фрезы, бережно укладывал их 
в коробочку и вез на ММЦ (110 км от 
Постав) – только там их могли зато-
чить правильно и грамотно. И так каж-
дую неделю.

А потом Бабичев «вошел во 
вкус» – и оснащение производства 
современным оборудованием стало 
постоянным процессом и обязатель-
ным условием развития предприя-
тия. И вновь существенную помощь 

ПМЦ оказала компания «Коимпекс»: 
например, при покупке шлифоваль-
ного станка DMC. 

«В то время мы выпускали одну 
модель дверей, да и производствен-
ный процесс был не таким сложным, 
как сегодня, но все равно тогда для 
нас это был качественный скачок впе-
ред», – говорит Анатолий Бабичев. 
Скачок, положивший начало развитию 
компании, ее восхождению к сегод-
няшним вершинам. 

И вот здесь позволим себе сделать 
небольшое нелирическое отступление, 
чтобы многократно не повторяться в 
нашем повествовании.

Весьма важную роль в становле-
нии и развитии Поставского мебель-
ного центра сыграла являющаяся и 
до сего дня верным и надежным пар-
тнером ПМЦ компания «Коимпекс», с 
помощью которой белорусское пред-
приятие приобрело львиную долю 
своего оборудования, инструмента 
и оснастки. И поэтому не сказать 
несколько отдельных фраз о взаимо-
отношениях белорусских промышлен-
ников и итальянских производителей 
и поставщиков деревообрабатываю-
щей техники и инструмента было бы 
несправедливо, ведь это взаимовыгод-
ное творческое партнерство длится 
уже больше 12 лет.

«С итальянскими, да и со многими 
другими компаниями – поставщиками 
оборудования мы работаем не напря-
мую, а через Коимпекс. Конечно, новую 
технику я выбираю сам, но если есть 
вопросы, например, хочется посмотреть 
на какой-то станок в деле, я ставлю 

задачу ”Коимпексу“, и специалисты 
этой компании решают этот вопрос, – 
говорит Анатолий Бабичев. – С помо-
щью ”Коимпекса“ мне много где уда-
лось побывать и много чего увидеть... 
ПМЦ – один из серьезных клиентов для 
них, а они – наш надежный партнер 
и помощник. Я знаю, что всегда могу 
рассчитывать на оперативное реше-
ние любой проблемы без потерь вре-
мени и денег». Такие слова руково-
дителя преуспевающего предприятия 
дорогого стоят, но эта оценка вполне 
заслуженна.

Ну что же, теперь самое время 
перейти к подробному рассказу о 
том, как организовано производство 
в Поставском мебельном центре – 
одном из флагманов белорусской про-
мышленности.

…К современному заводу
Предприятие специализируется в 

основном на изготовлении межкомнат-
ных дверей (глухих и остекленных) из 
клееного соснового массива. 

Говоря об ассортименте выпуска-
емых изделий, надо отметить, что не 
теряют популярности у потребителя 
изготавливаемые с 1993 года (то есть 
с года основания компании) модели 
серии М1, которые представляют 
собой классический (они так и назы-
ваются «Классика») вариант меж-
комнатных дверей. Чтобы не утом-
лять читателя перечислением досто-
инств моделей других серий (М7, М7Ш, 
М4, М6, М9, М11 и М12), скажем лишь, 
что каждая из них имеет свое пред-
назначение, оригинальную конструк-
цию и неповторимый дизайн, а также 
весьма популярна у покупателей. Всего 
же сейчас выпускается 30 моделей 
двух серий.

С 2003 года на ПМЦ также освоен 
серийный выпуск окон и балконных 
дверей. 

На производство дверей и окон 
имеются сертификаты соответствия 
белорусского и российского образца. 

Площадь всего предприятия – 
90 000 м2, производственные площади 
– около 8500 м2, объемы годового 
выпуска продукции – 280 000 тыс. 
дверей. 

Основная структура предприятия 
состоит из восьми подразделений: семь 
цехов – подготовительный, сборочный, 
покрасочный, упаковочный, по обра-
ботке стекла, по сборке дверей, по про-
изводству пеллет, а также котельная.

Калибровально-шлифовальная линия DMC Technosand
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Москве, Санкт-Петербурге, Калинин-
граде, Череповце, Челябинске, Анапе, 
Краснодаре, Саратове, Самаре, Азове, 
Стерлитамаке, Пятигорске, Нальчике, 
Ставрополе и т. д. По этой причине 
мы увеличили объем производства 
на 16%».

Согласитесь, уважаемый читатель: 
даже это короткое перечисление 
мощностей и масштабов деятельно-
сти ПМЦ впечатляет! Но надо пони-
мать, что за заслуженным успехом 
предприятия стоит огромный труд, 
путь длиною в 17 лет, на протяжении 
которых основатель компании и его 
команда не теряли веры в себя и 
желания приносить добро людям. 
И поэтому из года в год, наращивая 
мощности предприятия, увеличивая 
объемы выпускаемой продукции, рас-
ширяя ее ассортимент и совершен-
ствуя ее качество, и сами приобре-
тали бесценный опыт. Среди главных 
«секретов» успеха предприятия здесь 
называют стремление к постоянному 
развитию, которое, будучи помно-
женным на верный расчет и умение 
работать на рынке и, конечно же, 
подкрепленное правильно выбранной 

стратегией ведения бизнеса, разви-
вающегося благодаря применению 
современных технологий деревоо-
бработки и использованию высоко-
эффективного оборудования, и дает 
желаемый результат. 

«В Западной Европе принято 10% 
от прибыли вкладывать в новые тех-
нологии, – говорит Анатолий Бабичев. 

– При существующей на сегодняш-
ний день рентабельности в 16% мы 
можем позволить себе следовать 
примеру наших европейских пар-
тнеров и конкурентов». Специалисты, 
коих немало приезжает в Поставы из 
других городов и весей «перенимать 
опыт» («Иногда и мест в гостинице 
не хватает», – улыбается Анатолий 

Продольно-фрезерный станок Weinig Unimat 500

О режиме работы завода его вла-
делец рассказывает так: «Фабрика 
работает 24 часа в сутки, 362 дня в 
году. Выходные: Пасха, Рождество 
и Новый год – 31 декабря уходим 
его отмечать, а 2 января наступив-
шего года предприятие уже работает. 
Три цеха работают в две смены по 12 
часов». Тем не менее нельзя сказать, 
что персонал предприятия, который 
насчитывает более 850 человек, рабо-
тает в режиме потогонной системы 
– на ПМЦ созданы достойные усло-
вия труда и отдыха для работников. 
А режим диктуется тем, что продукция 
имеет спрос, она востребована. Судите 
сами. Поставки дверей осуществля-
ются в Италию, Израиль, Данию, Шве-
цию, Эстонию, Латвию, Литву, Польшу, 
на Украину, в Россию, Ирак, Ливию, 

Азербайджан, Казахстан, Узбекистан, 
Таджикистан и другие зарубежные 
страны (всего 19).

За рубеж предприятие продает 
три вида дверей: из срощенной дре-
весины, из цельной без сучков, из 
цельной древесины с сучками. Цены: 
некрашеная цельная дверь (дверь + 
коробка + наличник) – $100; двер-
ной блок срощенный некрашеный – 
$60; дверной блок срощенный кра-
шеный – $100; цельная крашеная 
дверь – $120–130. Конечно, главная 
причина успеха продукции постав-
ского завода у зарубежных потре-
бителей – качество: качество исхо-
дного сырья, качество выполнения 
технологических операций, качество 
используемых отделочных материалов, 
современный дизайн, соответствие 

мировым стандартам. Вот всего лишь 
два примера.

«Для западноевропейского кли-
ента очень важна низкая степень золь-
ности древесины в готовых изделиях, 
– говорит Анатолий Бабичев. – Я уве-
рен, что мы не смогли бы поставлять 
наши двери в Европу, если бы золь-
ность была хотя бы 1%. Мы на сегодня 
имеем 0,24%. Кроме того, мы со внима-
нием относимся к особенностям рынка 
той или иной страны. Например, изго-
тавливая двери для поставок в Ита-
лию, учитываем, что в этой стране 
другой стандарт на двери, отличный 
от того, который принят у нас, в Бело-
руссии или России: если у нас высота 
стандартной двери – 2 м, то в Ита-
лии – 2,1 м». 

Особое место в структуре поста-
вок продукции ПМЦ занимает россий-
ский рынок.

«Еще два года назад Россия не 
была нашим стратегическим рынком, 
– говорит г-н Бабичев. – Конечно, 
десять лет назад у нас неплохо шли 
дела на российском юге. Из пяти 
тысяч дверей, которые мы тогда 
поставляли в бывшую союзную респу-
блику, четыре тысячи мы продавали 
в южные регионы РФ. Но все же это 
были незначительные объемы поста-
вок. Наверное, в России, где много 
своих производителей, какое-то время 
скептически относились к возмож-
ностям белорусской промышленности 
по производству дверей в целом и к 
возможностям нашего предприятия в 
частности. Вот пример: мы недавно 
представили нескольким московским 
компаниям двери из наших новых 
коллекций из дуба, так они звонят 
нам каждый день по несколько раз и 
недоверчиво переспрашивают: ”При-
знайтесь честно, это вы сделали или 
нет?“, – не верят. Наверное, в том, 
что в России у нас не было большого 
числа заказчиков, есть и наша вина. 
Ведь до недавнего времени Постав-
ский мебельный центр в выставках 
в Москве не участвовал. Выставля-
лись все больше в Западной Европе: 
Милан, Ганновер, Гамбург... А в про-
шлом году взяли маленький стенд 
в Москве – забрали его у “Коим-
пекса”, сказав: “к нам кризис идет, 
нам нужнее”. И не прогадали! Сейчас 
в структуре наших поставок Россия 
занимает одно из главных мест – 28% 
объема готовой продукции мы отправ-
ляем туда. Двери ПМЦ продаются в 

Лесопильное оборудование Esterer (EWD)
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вентиляторами из алюминиевого 
сплава, с воздуховодами из нержа-
веющей стали большой толщины. Цикл 
сушки полностью автоматизирован и 
управляется эксклюзивной системой 
Plus 3000.

В каждую из сушильных камер 
одновременно может загружаться до 
100 м3 обрезной доски. Это избыточ-
ный объем древесины, который позво-
ляет использовать мягкие режимы 
сушки, препятствующие возникнове-
нию в древесине деформаций и напря-
жений. Весь процесс сушки управля-
ется и контролируется автоматически. 
Автоматика сушильных камер Secal 
простая и надежная в обслуживании, 
позволяет на 99% исключить челове-
ческий фактор и управлять процессом 
сушки на расстоянии через Интернет. 
Древесина располагается внутри гер-
метичной камеры с теплоизоляцией и 
высушивается с помощью постоянного 
потока воздуха, благодаря которому 
температурный режим постепенно 

меняется: от температуры помещения 
до максимальной температуры 70  °С. 
Такое количество сушильных камер 
оправдано потребностями производ-
ства, его растущим «аппетитом». Все 
сушильное оборудование постоянно 
загружено, что неудивительно, если 
вспомнить об ежедневных объемах 
древесины, которые требуются для 
производства дверей. Производитель 
сушильных камер гарантирует их сер-
висное обслуживание, запчасти, диа-
гностику, а в случае необходимости 
также коррекцию и мониторинг про-
цесса сушки.

Мощность котельной, которая, как 
уже говорилось, оснащена котлами 
Uniconfort, работающими на отходах 
производства – опилках, – 12 мВт. 
Этого хватает не только для обеспе-
чения работы сушильных камер. 

Водогрейные котлы Uniconfort 
мод. CMT/F для нагрева воды до 95 °С 
с рабочим давлением 2 бар автоматиче-
ски запитываются древесной стружкой 

влажностью до 60%. Для достижения 
максимальной теплоотдачи конструк-
ция котлов трехходовая, температура 
в топке достигает 800–1200  °С. Котлы 
комплектуются шнековыми механиз-
мами подачи стружки, автоматической 
системой удаления золы, системой кон-
троля загорания, силовым электрощи-
том PLC, осадительным мультициклоном.

В производственных и складских 
помещениях даже в зимнее время под-
держивается тот уровень температуры 
и влажности воздуха, который необ-
ходим по условиям технологического 
процесса, что не позволяет древесине 
набирать влажность выше 8–10%, до 
которых она была высушена в сушиль-
ной камере.

Подготовленные к раскрою пило-
материалы поступают на линии раскроя 
и оптимизации Salvador (Италия), где 
осуществляется операция выпиливания 
дефектов. К достоинствам этого обору-
дования следует отнести его высокую 
производительность (примерно 40–50 
тыс. пропилов в смену): высокоско-
ростной оптимизатор Supercut 500 
с эксклюзивной двойной системой 
подачи заготовок выполняет распил 
за сотые доли секунды. Диаметр пилы 
– 500 мм. Сечение распила – до 200 
х 90 мм. Оборудование комплекту-
ется программным обеспечением под 
Windows с интуитивным графическим 
интерфейсом, упрощающим работу 
на оборудовании. Программное обе-
спечение позволяет технологам пред-
приятия держать процесс под полным 
контролем и гарантирует получение 
статистических данных по количеству 
распилов, числу заготовок на входе и 
выходе линии, общему времени работы 

Сушильные камеры традиционного типа Secal

Оптимизатор Salvador Supercut 500

Бабичев), побывав в цехах ПМЦ и 
пообщавшись с местными коллегами, 
убеждаются в следующей истине. 
Успех сопутствует этому белорус-
скому предприятию не потому, что 
здесь знают какие-то особенные 
пути, ведущие к нему, а потому, что 
каждый этап производства, каждый 
участок работы тщательно продуманы 
и рационально организованы, потому, 
что здесь реализуется комплексный 
подход к решению задач по постоян-
ному улучшению качества продукции. 

Все начинается с сырья
Профессионалам-деревообра

ботчикам, производителям мебели и 
строительных материалов не надо объ-
яснять, как важно качество исходного 
сырья для выпуска продукта, который 
будет пользоваться спросом на рынке. 
Понятно, что на ПМЦ, где вся продук-
ция производится из массива, вопросы 
поставки кондиционной древесины, 
отвечающей высоким требованиям 
по множеству параметров, а также ее 
последующей подготовки к обработке 
и другим технологическим операциям, 
в числе самых главных. А решать эти 
вопросы ох как непросто, учитывая 
те объемы сырья, которые требуются 
предприятию: четыре железнодорож-
ных вагона круглой сосновой древе-
сины в день! «Для нас было бы иде-
ально, если бы на предприятии была 
постоянная сырьевая база в объеме 
десяти тысяч кубов круглого леса», 
– делится своими заботами Анатолий 
Бабичев. Но для этого надо, чтобы 
партнеры не подводили…

Еще не так давно поставщиками 
древесины на ПМЦ были компании из 
Ярославской и Кировской областей. 
Увы, российские партнеры не всегда 
добросовестно выполняли свои обя-
зательства. Анатолий Бабичев вспо-
минает: «У нас был негативный опыт 
работы с одной из кировских компа-
ний. Мы съездили в Киров, договори-
лись о поставках, вроде, все хорошо. 
Отправили деньги за первую партию 
сырья, получили его – нормально все. 
Отправили оплату второй партии и 
получили вместо древесины оговорен-
ного сорта, по сути, дрова. Конечно, 
от такого сотрудничества мы тут же 
отказались». 

Теперь предприятие работает 
только с поставщиками внутри респу-
блики – это и удобно для органи-
зации производства, и надежность 

выполнения договорных обязательств 
гарантирована. Тем более что лесо-
промышленный комплекс Белорус-
сии постепенно развивается, и сейчас 
Поставский мебельный центр ежегодно 
по контракту, заключаемому с Мини-
стерством лесного хозяйства респу-
блики, закупает у государства 50– 
60 тыс. м3 древесины, еще 10–15 м3 
приобретаются по прямым договорам 
у лесхозов. Эти объемы вполне удо-
влетворяют потребности предприятия 
в сырье. Кроме высококачественного 
соснового кругляка на завод постав-
ляется небольшое количество еловой 
древесины, которая используется для 
специальных целей. А в 2010 году 
ПМЦ заключил контракт на поставку 
небольших партий (200–300 м3) дре-
весины дуба с германской компанией. 
Верное своему принципу «Не останав-
ливаться на достигнутом, а двигаться 
только вперед», руководство белорус-
ского предприятия в октябре прошед-
шего года обнародовало две новых 
коллекции дверей из массива дуба, 
под производство которых сейчас 
готовится программа модернизации 
и перевооружения. Выбор иностран-
ного партнера руководитель пред-
приятия из Постав объясняет так: «Я 
очень хорошо знаю Германию, часто 
там бываю. С немецкими компаниями 
легко работать. У них все организо-
вано правильно, как и должно быть в 
серьезном бизнесе. Конечно, поставки 
дубовой древесины из этой страны 
обойдутся недешево. Например, вво-
зная пошлина – 15%. Но лучше пере-
платить, зато у меня будет гарантия 
того, что требуемое сырье я получу 
в срок и высокого качества».

К производственной площадке 
предприятия от железнодорожной 
станции Поставы подведена ветка, по 
которой на ПМЦ доставляют сырье, 
материалы и оборудование и отгружают 
готовую продукцию потребителям. 
Поступающие на производство лесо-
материалы не сортируют, потому что 
ПМЦ закупает у поставщиков кругляк 
только оговоренного диаметра – от 
26 см и больше. «В сортировке нет 
надобности, так как мы пилим всего 
два размера – 25 и 50 мм – под них 
построено все производство», – говорит 
хозяин завода. Распиливают бревна 
на собственной лесопилке – надеж-
ное и высокопроизводительное обо-
рудование компании Esterer WB GmbH 
(EWD), купленное в Германии, стабильно 

обеспечивает ПМЦ необходимым объе-
мом пиломатериалов. А объем этот вну-
шительный. «В месяц мы пилим 6,5 тыс. 
кубов. В республике есть еще только 
одно предприятие, которое выпиливает 
столько же, и получается, что если 
сложить наши показатели, то выйдет 
50% от всего объема пиломатериалов, 
которые пилят предприятия Министер-
ства лесного хозяйства Белоруссии», 
– не без гордости сообщает Анатолий.

Три десятка сушилок  
и прочее

Нет смысла подробно расписы-
вать каждое звено технологической 
цепочки изготовления дверей на 
предприятии, поэтому ограничимся 
беглым перечислением оборудова-
ния и технических средств, которыми 
оснащен завод в Поставах. По маркам 
предприятий-изготовителей и количе-
ству этой техники специалисты без 
труда представят себе и масштаб про-
изводства, и уровень его организации 
и оснащенности, и его потенциал.

Аксиома: выпускать качествен-
ные деревянные двери из массива 
без хорошей сушки древесины невоз-
можно. На ПМЦ к решению этой про-
блемы подошли серьезно, основа-
тельно. Предприятие оснащено высо-
копроизводительным сушильным ком-
плексом. Скоро в его составе будет 
уже 29 (!) камер: к имеющимся сей-
час 26 камерам производства ита-
льянской компании Secal добавятся 
еще три (помните, несколько ранее 
мы говорили о том, что на предпри-
ятии готовится перевооружение мощ-
ностей в связи с началом производ-
ства дверей из массива дуба?), а также 
котельная с тремя котлами Uniconfort 
производства одноименной итальян-
ской компании.

Сушильное оборудование традици-
онного типа Secal, которому на ПМЦ 
доверяют столь ответственное дело, 
как подготовка сырья, – серии EPL. 
У камер эксклюзивная алюминиевая 
несущая конструкция, выдерживающая 
самую интенсивную механическую 
и тепловую нагрузку. Изоляция из 
минеральной ваты общей толщиной 
130 мм (толщина кровли – 140 мм) 
или большей (160 мм) с покрытием 
минерального слоя с обеих сторон 
листовым алюминием для дости-
жения значительного тепло- и зву-
коизолирующего эффекта. Сушилки 
Secal комплектуются реверсивными 
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на каретке Z. Сверлильная головка 
BH 23 (количество шпинделей: 8+6 
вертикальных, 4 горизонтальных Х,  
4 горизонтальных Y, 1 пила диаметром 
120 мм). ЧПУ ХР600, новая техноло-
гия Biesse WRT (Windows Real Time). 
Графический интерфейс оператора 
Biesseworks.

Не менее впечатляющие харак-
теристики и у многооперационного 
обрабатывающего центра CNC Wood 
(Cosmec Group), специализированных 
станков таких итальянских фирм, как 
Friulmac, Paolino Bacci (15 станков), 
Meber, Casadei, Omga, MZ-Project, а 
также Altendorf (Германия) и Morso 
(Дания). Чтобы понять, какого уровня 
это оборудование, достаточно приве-
сти технические характеристики трех-
координатного центра фигурного рас-
пила и оптимизации щитовых матери-
алов MZ Project: максимально возмож-
ные размеры обрабатываемых заго-
товок – 2000 х 1200 х 150 мм. Глу-
бина кривых – 350 мм. Угол распила 
– ±90°. Радиус распила – от 55 мм. 
Автоматический торцовочно-фрезерно-
сверлильный станок Contouramat (ком-
пания Friulmac) – это двухсторонний 
станок для выполнения шипов и отвер-
стий на торцах дверных стоек. Уком-
плектован подрезным, торцовочным, 
фрезерным и сверлильным узлом. Раз-
меры обработки: длина – 300–2500 
мм, ширина – 30–250 мм, толщина 
– 12–50 мм. Комплектуется устрой-
ством подачи заготовок и системой 
автоматического возврата заготовок 
к оператору. Подача с приводом от 
безщеточного двигателя с возможно-
стью регулировки и программирова-
ния с пульта управления.

Автоматический копировальный 
фрезерно-шлифовальный станок FC8 
компании Bacci комплектуется шпин-
делями (4+4), позволяющими достигать 
высокого качества обработки и произво-
дительности без необходимости снижать 
скорость подачи стола. Возврат стола 
происходит со скоростью до 100 м/мин. 
Высокое качество отделки гарантиру-
ется, в том числе, наличием патентован-
ных поворотных воздуходувок. Длина 
обработки – до 2500 мм, высота – до 
180 мм, ширина – до 500 мм.

Сборка дверных полотен происхо-
дит в гидравлических прессах итальян-
ской компании Stromab, работающей 
на рынке уже более 55 лет. У выпу-
скаемой компанией Stromab быстро-
настраиваемой гидравлической ваймы 

STH с регулировкой усилия нажима 
полезные размеры – 2500 х 1800 мм. 
Вайма укомплектована вертикальными 
стойками с тремя цилиндрами и двумя 
горизонтальными цилиндрами. Усилие 
нажима цилиндров – 1500 кг.

Успешно эксплуатируются на ПМЦ 
шлифовальные линии Technosand и 
Unisand, которые изготовлены в ком-
пании DMC, входящей во всемирно 
известную SCM Group.

Линия Unisand K 110 RR/I+RR 
для калибровальной обработки щита 
сверху/снизу комплектуется двумя 
нижними и двумя верхними вали-
ками. Ширина обработки – 1100 мм. 
Толщина обработки – от 5 до 160 мм. 
Регулируемая инвертором скорость 
обработки – 3,5–18 м/мин. Оснащается 
электронным блоком управления с 
сенсорным экраном.

Профили изготавливаются на 
оборудовании компании Tehnolegno 
(Италия), ламели – на высокоточных 
станках для тонкого реза древесины 
Wintersteiger (Австрия). Обработка 
стекла (раскрой, гравировка, матиро-
вание, обработка кромки, изготовление 
фьюзинга) производится на станке 
Intermaс Master ведущего итальянского 
производителя – компании Intermaс, а 
также на машине проходного типа SCV 
System. Обрабатывающий центр Master 
для гравировки и шлифовки/поли-
ровки листового стекла, управляемый 
с помощью ЧПУ с ОС Windows XP, имеет 
полезные размеры рабочего стола 3250 
х 1700 мм. Под столом размещаются 
накопительные баки для воды, сделан-
ные из нержавеющей стали. Другие 

характеристики: продольный мага-
зин на шесть инструментов; рабочая 
головка с электрошпинделем 5 кВт 
при 5000 об/мин с креплением ISO 30. 
Управление перемещением выполня-
ется по цифровой технологии.

Для облагораживания дверного 
полотна используется шпон, который 
получают при помощи гильотины ком-
пании Casatimacchine (Италия). 

Покраску дверных полотен выпол-
няют на трех линиях итальянской ком-
пании Superfici. Автоматическая распы-
лительная установка Magnum (произво-
дитель – компания Superfici) использу-
ется для достижения самого высокого 
качества отделки. Полезная ширина –  
1350 мм. Ширина распыления – 1700 мм.  
Скорость держателей пистолетов – до 
180 м/мин (27 циклов в минуту). Ско-
рость подачи – 5–15 м/мин. У пото-
лочного фильтра кабины большие раз-
меры, что позволяет добиться опти-
мального распределения воздушного 
потока. Конструкция установки обе-
спечивает полный доступ с двух сто-
рон по всей ширине для упрощения 
обслуживания и очистки. Два держа-
теля пистолетов могут нести до восьми 
устройств – каждый для обслужи-
вания до шести систем циркуляции. 
Установка укомплектована патентован-
ной системой влажного сбора избы-
точно распыленных ЛКМ. Операци-
онная система Optispray 4.1 позво-
ляет программировать все необходи-
мые рабочие параметры распыления. 
Программное обеспечение обеспечи-
вает автоматический переход с одного 
цвета на другой. 

Автоматическая распылительная 
установка Superfici Magnum

станка и времени чистого пиления, 
что немаловажно для обеспечения 
эффективной эксплуатации линий. 
Оптимизатор Supercut 500 от компа-
нии Salvador оснащается, в том числе, 
сортировщиком нарезанных заготовок 
с высокоточными выталкивателями. 
Скорость подачи – до 240 м/мин. 
Сейчас на ПМЦ шесть линий Salvador. 

Высокопроизводительные и надеж-
ные четырехсторонние строгальные 
станки Weinig (Германия) позволяют 
получать безупречную поверхность бру-
сьев, что имеет огромное значение для 
обеспечения высокого качества при 
изготовлении клееного щита. От точ-
ной работы линий сращивания зави-
сит и прочность соединения получае-
мого бруса: погрешность базирования 
и закрепления заготовок при фрезеро-
вании шипов может привести к кри-
визне бруса и последующему возник-
новению трещин на его поверхности 

в месте склеивания. Сегодня в ста-
ночном парке предприятия пять линий 
сращивания, изготовленных итальян-
ской компанией Spanevello, которая 
уже несколько десятилетий занима-
ется развитием, производством обо-
рудования и технологий для дерево-
обработки. 

Изготавливаемая компанией 
Spanevello линия сращивания 
Heron-SA для фрезерной обра-
ботки в горизонтальной и вер-
тикальной плоскостях обладает 
отличным потенциалом: возможно-
стью обработки сечений от 40 х 20  
до 205 х 80 мм; производительностью –  
до пяти циклов в мин. Линия комплек-
туется фрезерным узлом с четырьмя 
двигателями и автоматическим клее-
наносящим узлом, рольгангом, меха-
низмом подачи, гидравлическим прес-
сом с двумя рабочими столами, кон-
троллером PLC управления линией.

Не менее важная роль в процессе 
изготовления клееного щита отво-
дится линии сращивания по длине 
Kallesoe (Дания), на которой произво-
дится склейка бруса встык под дав-
лением гидравлического пресса, а 
также прессам для горячей склейки 
Italpresse (Италия). Горячий пресс 
Italpresse SCF/6 с массивными пли-
тами размером 2500 х 1300 мм и с 
системой нагрева на диатермичном 
масле создает общее усилие 120 т. 
Пресс оснащен шестью цилиндрами 
диаметром 85 мм и укомплектован 
таймером прессования, регулятором 
рабочей температуры и регулятором 
рабочего давления.

Для последующей обработки клее-
ного щита и получения деталей буду-
щих дверей на поставском заводе 
используются различные обрабаты-
вающие центры с ЧПУ фирмы Biesse 
(Италия): Rover S1, Rover B7, Rover 24 
и др. – всего их здесь 11. Достаточно 
посмотреть на технические характе-
ристики и возможности обрабаты-
вающего центра с ЧПУ Rover B 7.40, 
чтобы понять: выбор этого оборудо-
вания компании Biesse Поставским 
мебельным центром не случаен. 

Зона обработки Rover B 7.40: 
Х = 3390 мм, Y = 1552 мм, проход заго-
товки Z = 180 мм. Ход по Z = 235 мм. 
Шесть рабочих столов ATS L = 1525 
– 24 суппорта 132 х 132 х 41,5 мм 
(высота). Задняя, промежуточная и 
передняя рабочие зоны. Две независи-
мых вакуумных зоны на каретке Х для 
работы в маятниковом режиме. Лен-
точный конвейер для стружки и обрез-
ков. Вакуумная система с насосом на  
250 м3/ч. Рабочий агрегат с управляе-
мым инвертором электрошпинделем на 
12 кВт с креплением ISO 30. Магазин 
револьверного типа на 12 инструментов 

Линия сращивания по длине Kallesoe
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крайне важно, чтобы поставки клея и 
ЛКМ осуществлялись надежным дело-
вым партнером, который принимает и 
понимает свою долю ответственности 
за конечный продукт.

Для склеивания щита, из которого 
изготовлены отдельные элементы две-
рей, на ПМЦ используют двухкомпо-
нентный карбамидный клей Cascorit 
(класс водостойкости D3) производ-
ства шведской фирмы Casco Products, 
входящей в концерн Akzo Nobel. Этот 
клей не содержит воды, которая могла 
бы впитываться древесиной, и после 
полимеризации, происходящей под 
воздействием больших температур, 
образует клеевой шов повышенной 
прочности, который способен уберечь 
деревянные бруски от изменения гео-
метрических размеров. Каркасы две-
рей склеиваются ПВА-клеем Kleibit 
303 (торговая марка Kleiberit) компа-
нии Klebchemie M. G. Becker GmbH & 
Co. KG, Германия), который также соот-
ветствует группе нагрузок D3.

Качественной отделки изделий 
невозможно добиться без хорошей 
шлифовки и, соответственно, без каче-
ственных шлифовальных материалов. 
Здесь ПМЦ остановило свой выбор на 
продукции одного из мировых лиде-
ров в этой области финской компании 
Mirka. Для отделки дверей использу-
ются красители, а также нитроцеллю-
лозные лаки немецкой фирмы Herberts, 
а также красители и лаки кислот-
ного отверждения шведской компа-
нии Sadolin (концерн Akzo Nobel). Все 
отделочные материалы наносятся в 
три слоя. Выбор варианта защитно-
декоративного покрытия зависит от 
модели изделия. 

Тонкости поставок  
из Постав

К числу факторов, обеспечиваю-
щих успех его предприятия, Анато-
лий Бабичев относит глубокое знание 
рынка той страны, в которую осущест-
вляются поставки, а также умение 
работать с каждым из потребителей 
продукции индивидуально, учитывая 
тонкости национального менталитета, 
психологию покупателей, их запросы и 
потребности. Не сбрасывает со счетов 
он и индивидуальные особенности 
характера представителей компаний-
партнеров, приобретающих двери 
белорусского предприятия. К каждому 
из рынков, к каждому из клиентов у 
владельца ПМЦ свой подход.

Вот некоторые его заметки об ита-
льянских потребителях, которые выли-
лись из многолетних наблюдений за 
рынком этой страны: «Наш предста-
витель находится в городке Лечо – на 
юге Италии, на Сицилии. Работаем мы 
успешно, объемы поставок все время 
растут. Сегодня мы – единственная 
фабрика в СНГ, которая имеет сво-
его дилера в Италии. Самая большая 
проблема у нас только оттого, что мы 
пока не можем полностью его загру-
зить. Потому что у нас есть и другие 
заказчики из других стран и регио-
нов, и мы не успеваем. 

Отправляем в Италию дверь нео-
крашенную, чисто шлифованную, под-
готовленную под покраску. Сред-
няя цена – $120–130. Это гораздо 
дешевле, чем их внутренний про-
дукт, но выше, чем та, по которой 
мы продаем подобные двери другим 
покупателям. Почему для итальянцев 

такие условия? Это один из законов 
рынка: если продавец товара видит, 
что покупатель в ботинках от ”Кор-
неллиане“, он решает: ”Назначу-ка 
я ему цену повыше на 10–15%, чем 
всем“. Но это вовсе не означает, что 
если кто-то пришел в лаптях, то товар 
ему надо продать со скидкой 10%. 
Конечно, следует не по ботинкам оце-
нивать возможности клиента и цену 
назначать, а по рентабельности сво-
его предприятия. Что же касается 
взаимоотношений с нашими итальян-
скими партнерами, то они взаимовы-
годные и развивающиеся». 

Не без юмора и с теплом рас-
сказывает Анатолий о других дело-
вых партнерах из-за рубежа. Вот, как, 
например, он описывает одного ливий-
ского предпринимателя. «Он бывает 
на нашем заводе раз в три месяца. В 
нашей гостинице его все устраивает, 
вот только накормить его мы не можем 

Автопогрузчик «Амкодор»

Дробилка Untha

«Линии Superfici Magnum Elmag и 
Superfici Magnum мы привезли прямо 
с выставки Technodomus-2010, прохо-
дившей в Римини», – говорит Анато-
лий Бабичев. Кроме того, часть шли-
фовальных и покрасочных линий заку-
плена у компании Borgonovo. Ну и 
конечно, на таком крупном дерево-
обрабатывающем предприятии, где 
также имеются покрасочные системы, 
не обойтись без надежных и произво-
дительных систем аспирации, удаляю-
щих пыль и древесные отходы, очища-
ющих воздух от лакокрасочных паров, 
обеспечивающих нормативы выбросов 
в атмосферу. На ПМЦ эксплуатируются 

14 таких систем различных производи-
телей – Ripper (Германия), DISA Nordfab 
(Дания), ADZ-Nagano (Германия) и др.

Особое внимание уделяют бело-
русские производители упаковке две-
рей, ведь если она не будет выполнена 
надлежащим образом, то во время 
транспортировки товара к заказчику 
или к месту хранения двери могут 
получить механические повреждения, 
на них могут оказать негативное воз-
действие погодные условия и т. п. 

За важнейший участок – снабже-
ние инструментом (пилы, фрезы и т. д. 
– от итальянской компании Tecnomec) 
и его сервисное обслуживание 

(ремонт, заточка) на поставском пред-
приятии спокойны, ведь этим важным 
делом занимается компания Ko-Service 
(подразделение «Коимпекса»).

Все крупные фракции древесных 
отходов перерабатываются в дробил-
ках австрийской компании Untha и 
вместе с опилками идут на отопление 
котлов, а также используются для 
изготовления древесных брикетов 
– пеллет, которые производятся на 
оборудовании одной литовской ком-
пании. Пеллеты белорусское пред-
приятие поставляет в Швецию. «Мы 
отправляем в эту страну 20 вагонов 
пеллет в месяц. За те два года, что 
существует у нас пеллетное произ-
водство, все наши инвестиции в этот 
вид деятельности уже давно окупи-
лись», – говорит Анатолий Бабичев.

Подъемно-транспортное обору-
дование, которое используется для 
операций на складе круглого леса, 
поставлено компанией Baljer & 
Zembrod (Германия). Машина на рель-
совом ходу с электроприводом RUW 
разгружает ж/д и/или автотранспорт; 
сортирует пиловочник по карманам, 
обслуживает параллельно сортиро-
вочную линию, подает пиловочник 
на распил или другие операционные 
узлы; загружает ж/д и/или автотран-
спорт. Высокую оценку дают в ПМЦ 
используемым на поставском заводе 
автопогрузчикам «Амкодор», кото-
рые изготавливаются на одноименном 
предприятии в столице Белоруссии.

«Матчасть»
Никакое производство деревянных 

дверей, даже самое высокооргани-
зованное и оснащенное, не сможет 
выпускать конкурентоспособную и 
востребованную продукцию, если в 
технологическом процессе не будут 
использованы высококачественные 
материалы – современные клеи, лаки 
и краски (ЛКМ), шлифовальные круги 
и ленты.

Правильно подобранный клей – 
это гарантия прочности и надеж-
ности клеевых соединений и изде-
лия в целом, а красивые и прочные 
(стойкие) ЛКМ – залог эстетично-
сти и привлекательности дверей, что 
также весьма важно для образования 
высокого покупательского спроса. Ну 
и, естественно, для преуспевающего 
Поставского мебельного центра с его 
все возрастающими масштабами про-
изводства и высокой планкой качества 

Портальный кран Baljer & Zembrod
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А вот на дверном предприятии в 
Поставах для вас двери всегда открыты 
– приезжайте! С заботой о гостях 
завода здесь выстроена собственная 
гостиница – лучшая в городе. Ее ввели 
в строй два года назад. В ней 14 номе-
ров: двухместные и синглы. «Иногда 
спрос на них настолько высокий, что 
мы вынуждены ставить дополнительные 
кровати в номерах, – рассказывает Ана-
толий. На предприятии все время есть 
какие-то иностранные гости, и хотя в 
Поставах, конечно, есть отели, но там 
то нет горячей воды, то еще какие-то 
проблемы. А в нашей гостинице всегда 
есть горячая вода, в номерах интернет, 
телевидение, холодильник. На кухне 
кафе у нас импортное оборудование». 

Вот такая забота о приезжающих 
в Поставы партнерах – это не просто 
частичка удачливого бизнеса Анатолия 
Бабичева. Это один из тех несекрет-
ных «секретов», которые помогают ему 
и бизнес вести успешно, и по жизни 
идти, открыто глядя людям в глаза. Его 
открытость, теплое человеческое отно-
шение к тем, кто рядом с ним, прояв-
ляется во всем: и в оценке деловых 
партнеров и тех, кто работает на ПМЦ, 
и в создании условий для производи-
тельного труда и хорошего отдыха, и 
в заботе о будущем страны – о детях, 
для которых в Поставах создана фут-
больная школа.

Анатолий Бабичев говорит: «Из 
850 человек, которые работают на 
ПМЦ, примерно половина – католики 
(напомню, Поставы расположены у 
самой границы с Литвой), а вторая 
половина – православные. Кадры мы 

растили и обучали сами, их просто 
так найти невозможно. Все началь-
ники цехов – мои давние соратники, 
выходцы из тех лет, когда предприя-
тие только начинало работать и росло. 
Мы вместе строгали, пилили, возили 
сырье и заготовки и вместе учились 
и привыкали к новым масштабам, вме-
сте ставили перед собой новые цели 
и шли к ним. 

У меня есть знакомый – он был дол-
гое время генеральным директором Мин-
ского мебельного предприятия (ММЦ) 
Борис Аврамович Медведев, сейчас ему 
уже 78 лет. Я его очень уважаю. Он очень 
помог мне и моему заводу, который и 
начинался с ММЦ 17 лет назад. Не так 
давно, после одной из выставок, где мы 
встретились, мы поехали в ресторан. В 
беседе пришли к общей мысли о том, 
что научить руководить предприятием 
или учреждением в университете или 
вузе нельзя – одни лишь теоремы, фор-
мулы и правила здесь не помогут. Если в 
человеке изначально не заложена искра 
божья – талант быть руководителем, то 
он вряд ли сможет добиться успеха на 
этом поприще. Сегодня весь бизнес стро-
ится на взаимоотношениях. Никакой Гар-
вард, никакие академии не помогут сде-
лать успешное предприятие и повести за 
собой людей.

Может, вы заметили, в нашей 
беседе я ни разу не сказал: ”я купил, я 
создал“. Я всегда говорю: ”Мы купили, 
мы сделали…“. Я очень благодарен 
людям, которые делают для меня 
что-то, помогают мне, а еще я благо-
дарен жителям этого красивого города, 
в котором живу и работаю». 

Не останавливаться  
на достигнутом

На вопрос о планах и перспек-
тивах развития предприятия Анато-
лий Бабичев ответил так: «Если есть 
силы, значит, хочется идти дальше. 
Хочется всегда чего-нибудь нового, 
быть в чем-то первопроходцем. Да про-
сто – делать людям добро, но не на 
словах, а на деле. Захотелось сделать 
оригинальную коллекцию дверей из 
дуба – сделали. Хочется, чтобы дети 
хорошо играли в футбол и хорошо 
жили». 

В Поставах единственная в Бело-
руссии частная футбольная школа, в 
которой учатся сейчас 200 учеников, 
мальчишек не только из Постав, но и 
из других городов республики. «Это 
наше единое и неделимое с фабрикой 
– как мы говорим здесь вполушутку-
вполусерьез, девятый цех ПМЦ», – с 
гордостью говорит Анатолий Бабичев. 
Поле спортивно-учебного комплекса с 
синтетическим покрытием и подогре-
вом – такого шикарного футбольного 
поля нет пока даже у профессиональ-
ных команд из высших лиг Белоруссии 
и России. Оно классифицируется FIFA 
(Международной федерацией футбола) 
как поле пятого поколения. «В составе 
этого покрытия есть даже белый кау-
чук, – опять же не без гордости сооб-
щает директор поставского предпри-
ятия. – Орошением поля управляет 
компьютер. Если все в бизнесе будет 
хорошо, то в 2011 году мы построим 
для школы еще одно такое же поле. 
Наши дети из ФК ”ПМЦ“ – самые луч-
шие и все в Белоруссии это знают». 

Многооперационный обрабатывающий центр от Comec Group Система аспирации  
Disa Nordfab

той едой, к которой он привык у себя. 
Здесь он почти ничего не ест, только 
огурцы и оливки. Работаем с ним уже 
два года. Через месяц после знаком-
ства с нами он прилетел в Белоруссию 
и приехал в Поставы. Пять дней ходил, 
оценивал, рассматривал производство 
и образцы продукции. И попросил 
о подписании контракта. Дали ему 
нашу обычную цену на двери. Он пла-
тит вперед. 450 дверей мы ему гру-
зим в контейнер. В среднем в месяц 
600 дверей. Контейнер идет к нему 
30 дней. Хороший парень, две жены, 
пятеро детей».

 А вот маленькие «хитрости» 
работы с покупателем из Азербайд-
жана: «Когда он приезжает, надо тор-
говаться! Обязательно!» Вот такие про-
стые житейские наблюдения, мелочи, 
которые укрепляют и доверие деловых 
партнеров, и человеческие взаимоот-
ношения, – это также часть успешного 
бизнеса Анатолия Бабичева.

Как открыть свою дверь  
к успеху?

Ответ на этот вопрос хотели бы 
знать многие бизнесмены во всем 
мире. Именно поэтому так интере-
сен опыт Поставского мебельного 
центра представителям иностранных 
и отечественных компаний и фирм, 
приезжающим в Поставы для того, 
чтобы выведать, высмотреть, пере-
нять «секреты», понять алгоритм раз-
вития. Благо радушные хозяева не 
отказывают в приеме и общаются 
открыто и доброжелательно. Не в 
пример, некоторым нашим соотече-
ственникам…

Анатолий Бабичев рассказывает: 
«Я во всем мире бываю на разных 
предприятиях, с множеством кол-
лег беседовал, нормально общался. 
Но должен с грустью отметить, что 
на некоторых российских предпри-
ятиях встречали меня, прямо ска-
жем, прохладно. ”Волховец“, ”Алек-
сандрия“ – они такие наворочен-
ные, важные. И это так наигранно! 
Мы знаем друг друга, но они так 
кичатся своим именем. ”Платонов“, 
”Краснодеревщик“ – чтобы пого-
ворить с ним, надо как минимум 

написать премьер-министру – раз-
решение испрашивать… Есть такая 
поговорка: ”Не по Сеньке шапка“. На 
этих производствах, которые пози-
ционируют себя как очень крутые, 
продукция из ДСП, MDF, шпона. На 
одной фабрике двери заворачивают 
в пленку, на другой – в бумагу. А 
у нас в месяц 25 тысяч дверей из 
массива. Вот вам и ответ на вопрос, 
почему эти предприятия не смогли 
в Италию продать ни одной двери, 
хотя – я знаю – пытались.

На одной из известных россий-
ских фабрик, говорят, производство 
чуть ли не стерильное – все ходят 
в белых тапочках и перчатках, а 
если ваша стрижка не понравилась 
начальству, то могут и на работу не 
пустить. И фабрика закрыта, и люди, 
которые на ней работают, закрыты 
для общения с коллегами и журна-
листами. При этом они не выпускают 
какую-то эксклюзивную и оригиналь-
ную продукцию – двери как двери, 
только глянец высокий да стекла 
много используют. Но я не думаю, 
что надо так париться. Если бы они 
делали новую разработку для Билла 
Гейтса, то, наверное, такое поведение 
было бы оправданным. А так – акку-
ратно приклеить стекло к древесине 
– не велика премудрость: обратитесь 
в ”Коимпекс“, вас свозят на десяток 
подобных предприятий в Италии, где 
вы все это увидите, это никакие не 
секреты, а обычное дело. Так что 
закрытость и секретность этой рос-
сийской фабрики вызывает скепти-
ческую улыбку».

Автоматический торцовочно-
фрезерно-сверлильный станок 
Friulmac Contouramat

Калибровально-шлифовальный 
станок DMC Unisand K

Линия сращивания Spanevello
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Эти слова руководителя поставского 
предприятия наглядно демонстрируют 
то, с какой заботой здесь воспитывают 
будущих Малофеевых (в прошлом – 
известный белорусский игрок, входив-
ший в сборную СССР, ныне – известный 
тренер) и Глебовых (игрок, успешно 
выступавший и выступающий сейчас 
за ряд знаменитых западноевропейских 
футбольных клубов). «Сейчас концерн 
”Вольво“ делает для наших детей авто-
бус по специальному заказу. Конечно, 
он стоит немалых денег, но очень нужен 
школе, ведь он будет полностью осна-
щен для того, чтобы наши маленькие 
футболисты не испытывали затрудне-
ний при передвижении к месту сорев-
нований или тренировок», – говорит 
Анатолий.

В школе шесть классов, на которые 
делятся ученики по возрасту, начиная 
с мальчиков 2002 года рождения и 
заканчивая старшей группой, в которой 
занимаются ребята 1995 года рождения. 
В этой группе учится азам спортивного 
мастерства и сын Анатолия Бабичева. 
Его сверстники уже уходят из школы и 
идут в полупрофессиональные футболь-
ные команды. О перспективах учеников 

школы ее владелец говорит так: «Наша 
школа принципиально не отличается 
от других подобных. Конечно, наши 
педагоги и тренеры (российские и один 
итальянский) стремятся передать маль-
чишкам максимум знаний из футбольной 
науки, научить секретам мастерства. Но 
очень многое зависит от самих ребят 
– от их старания, желания вырасти в 
мастеров, идти в большой футбол. Если 
эти черты есть в парне, его обязательно 
заметят и пригласят в профессионалы, 
если же он будущее не свяжет со спор-
тивной карьерой то по крайней мере 
заложенные в школе основы здорового 
образа жизни пригодятся ему для того, 
чтобы идти по жизни, радуясь ей». 

С любовью и заботой относясь к 
своим ребятишкам, Анатолий Михай-
лович, тем не менее, придерживается 
мнения, что в воспитании нужно про-
являть строгость и требовательность: 
«В воспитательном и тренировочном 
процессе с детьми надо поступать 
если не сурово, то жестко, если не 
жестко, то сурово. Я сам возил наших 
юных футболистов на соревнования 
на Кубок Балтии и многое для себя 
открыл из детской психологии. Дети 

очень осторожны и очень трудно впу-
скают взрослых в свой мир. И уж если 
они сформируют определенное мнение 
о ком-то из преподавателей или тре-
неров, переломить это мнение потом 
довольно сложно. Поэтому формиро-
вать характер ребенка, а тем более 
юного спортсмена нужно бережно, но 
целенаправленно и не давая слабины». 

Ожидание утра
Рассказ о Поставском мебельном 

центре хочется закончить прекрасными 
словами его основателя и руководителя, 
которые так много говорят о душе этого 
человека, любящего жизнь, свое дело, 
свою страну: «Я много путешествую, 
в дороге, когда еду один в машине, я 
думаю о том, как идти дальше, как разви-
вать наше предприятие и мысленно себе 
это представляю, рисую в голове схемы. 
А потом воплощаю эти мысли в дела, 
поступки, новые станки, новые коллекции, 
новые деловые контакты… И так из года в 
год. 17 лет назад я начинал почти с нуля, 
сегодня добился многого, но мне все мало 
и мало. Знаете, для меня в жизни одно из 
самых главных чувств – ожидание утра. 
Проснешься до зари и ждешь – скорее 
бы утро наступило, чтобы пойти делать 
то-то и то-то. От этого на душе хорошо.

Возвращаясь из зарубежных поез-
док, я стараюсь, если есть возмож-
ность, улететь из страны на день-другой 
раньше, никогда не размениваюсь на 
одни сутки для того, чтобы просто 
побыть где-то за границей. Здесь, в 
наших Поставах, очень много краси-
вых мест. 

Одних только озер 56 в округе! При-
езжайте к нам в Поставы. Для добрых 
людей и хороших деловых партнеров 
наши двери всегда открыты!»

Александр РЕЧИЦКИЙ 

Воспитанники футбольной школы ФК «ПМЦ»
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кряж. К востоку от Тиманского кряжа 
расположена заболоченная Печорская 
низменность с Большеземельской и 
Малоземельской тундрами.

Крупнейшие архангельские реки 
– Северная Двина, Онега, Мезень, 
Печора. Все они впадают в арктиче-
ские моря и, соответственно, относятся 
к бассейну Северного Ледовитого оке-
ана. Всего здесь насчитывается 70 тыс. 
больших и малых рек суммарной про-
тяженностью 275 тыс. км. В области 
также около 2,5 тыс. озер. Наиболее 
крупные – Лача, Кенозеро, Кожозеро.

Около половины территории 
Архангельской области покрыто север-
ной и средней тайгой. Почвы лесной 
зоны преимущественно подзолисто-
глеевые, торфяно-болотные, подзоли-
стые, подзолисто-болотные. На терри-
тории региона находятся Пинежский 
заповедник, Водлозерский и Кенозер-
ский национальные парки.

Климат
Архангельский суровый климат 

с длинной (до 250 дней) морозной 
зимой и коротким прохладным летом 
определяется близостью арктических 
морей и удаленностью теплого течения 
Гольфстрим. Впрочем, погода в регионе 

очень неустойчива, и в разных его 
частях условия существенно различа-
ются. С севера на юг область пересе-
кают три климатических пояса: аркти-
ческий, субарктический и умеренный.

Так, средняя температура января 
составляет -12 °С на западе и -18 °С 
на востоке; средняя температура июля 
+16 °С на юге и +8 °С на севере. Коли-
чество осадков – 300–500 мм в год. 
Вегетационный период составляет от 
50 дней на севере до 150 дней на юге.

Для побережья Белого моря харак-
терны частые туманы. На северо-
востоке области распространена мно-
голетняя мерзлота.

Сырьевые ресурсы
Главное богатство Архангельской 

области – это, конечно, лес, кото-
рый был знаменит еще во времена 
Ивана Грозного. Особенно ценно то, 
что в его составе преобладают хвой-
ные породы – сосна и ель, на долю 
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Архангельский фанерный завод, ЗАО
Архангельский ЦБК, ОАО

Архангельский деревообрабатывающий
комбинат № 1, ООО

Архангельский ЛДК № 3, ОАО
Лесозавод 25, ЗАО 

Лесозавод № 3, ОАО
Лесозавод № 2, ОАО

Соломбальский ЛДК, ОАО
Соломбальский ЦБК, ОАО

Вельский ДОК, ООО

Филиал ОАО «Группа “Илим”» в Коряжме

Мезенский 
деревообрабатывающий завод, ООО

Котласский ЛДК, ООО

Онежский ЛДК, ОАО

Шалакушский лесопильный завод, ОАО

Приморский ЛДК, ООО

Устьялес, ОАО
Устьянский ЛПК, ООО

Крупнейшие предприятия
ЛПК Архангельской области
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регион номера: архангельская область

Архангельская область располо-
жена на севере европейской части 
России, относится к Северо-Западному 
федеральному округу и Северному 
экономическому региону. В ее состав 
входит Ненецкий автономный округ. 
На территории области находятся 
крайняя северная точка России, 
Европы и Евразии (мыс Флигели) 

и крайняя восточная точка Европы 
(мыс Флиссингский). Архангельское 
побережье омывается тремя аркти-
ческими морями – Белым, Баренце-
вым и Карским (а если принимать 
во внимание Печорское море, кото-
рое является юго-восточной частью 
Баренцева моря, то можно сказать, 
что четырьмя).

На западе регион граничит с 
Карелией, на юге – с Вологодской и 
Кировской областями, на востоке – с 
Республикой Коми и Ямало-Ненецким 
автономным округом.

Общая территория области сос-
тавляет 587 тыс. км2. Это крупнейший 
субъект в европейской части Рос-
сии. При этом регион сравнительно 
малонаселен – здесь живет всего 
1,3 млн чел., из которых миллион 
– горожане.

Административный центр обла-
сти – город Архангельск, располо-
женный в устье реки Северная Двина. 
Население столицы составляет около  
348 тыс. чел. К крупным городам 
региона также относятся Северод-
винск, Котлас, Новодвинск, Коряжма.

Природа
Природа Архангельской области – 

это обильная речная сеть, густые леса, 
множество озер, живописные и весьма 
разнообразные ландшафты. Террито-
риально регион расположен на севере 
Восточно-Европейской равнины. В цен-
тре и на юге область представляет 
собой равнину с волнообразными воз-
вышенностями, на северо-западе нахо-
дится горный кряж Ветреный Пояс, на 
северо-востоке – хребет Пай-Хой, на 
севере – Канин Камень и Тиманский 

Леса поморские
Лесные запасы Архангельской области, из которых более 
80% приходится на хвойную древесину, отличаются  
высоким качеством. А структура заготовки древесины 
и ее переработки в регионе сбалансирована лучше, чем в 
других регионах страны.
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которых, как было сказано выше, при-
ходится 80% всего запаса древесины. 
Оставшиеся 20% – преимущественно 
береза и осина.

Область богата полезными иско-
паемыми. За 75 лет существования 
архангельской геологии здесь открыто 
и разведано более 1,5 тыс месторож-
дений полезных ископаемых.

В Ненецком автономном округе 
создана мощная сырьевая база для 
развития добычи и переработки 
нефти и газа, в Плесецком районе 
– бокситов. Имеются месторождения 
печорского угля, огромные запасы 
торфа. Велики и месторождения гип-
сов (в частности, Звозское место-
рождение является крупнейшим в 
стране), а также известняков и анги-
дридов.

В 1980 году на территории При-
морского и Мезенского районов была 
открыта единственная в Европе алма-
зоносная провинция. Здесь выявлены 
более 60 трубок кимберлитов и другие 
породы, составляющие кимберлитовые 
поля. К числу важных в промышлен-
ном значении алмазоносных трубок 
относятся «Архангельская», «Карпин-
ская-1», «Карпинская-2», «Пионерская 
им. В. Гриба».

На Новой Земле разведаны место-
рождения марганцевых и полиметал-
лических руд. Есть запасы доломи-
тов, цементного сырья, песков, стро-
ительных камней, глин и легкоплав-
ких суглинков.

В долине реки Онеги распо-
ложены многочисленные солевые 

источники, а на юге области зале-
гают пласты каменной соли мощно-
стью до 16 м.

Минеральные воды и лечебные 
грязи архангельских соленых озер 
используются на курортах Сольвыче-
годск, Солониха, Белозерье.

Транспорт
В транспортном отношении Архан-

гельская область освоена не очень 
хорошо. Но имеющееся разнообразие 
видов транспорта позволяет комбини-
ровать способы доставки пассажиров 
и грузов по области.

Общая длина архангельских авто-
мобильных дорог с твердым покры-
тием – 7230 км, плотность – 11,4 км 
на 1000 км2. Через область проходит 
магистраль федерального значения 
М8 «Холмогоры» (Москва – Ярославль 
– Вологда – Архангельск) с выходом 
на другие ключевые дороги России.

Главная железнодорожная маги-
страль – это Архангельск – Москва 
(Северная железная дорога). Общая 
длина железных дорог области –  
1760 км, плотность – 3 км на 1000 км2.

В регионе расположены три круп-
ных аэропорта – в Архангельске, Кот-
ласе и Нарьян-Маре.

Широкая и глубокая Северная 
Двина с притоками – важнейшая 
воднотранспортная система Архан-
гельской области. Речной транспорт 
обеспечивает в основном внутри
областные перевозки. Общая протя-
женность судоходных речных путей 
составляет 3800 км.

Очень важную роль в транспорт-
ной системе региона и внешнетор-
говых связях играют морские пути. 
Архангельский морской порт – ста-
рейший в России. Он является север-
ными морскими воротами страны и 
обеспечивает существенную часть 
грузоперевозок в регионе. Морские 
грузовые порты также расположены 
в городах Онега и Мезень.

Промышленность
Архангельская область тради-

ционно специализируется на заго-
товке леса и переработке древесины. 
Область дает свыше трети всей рос-
сийской целлюлозы и 20% картона.

Вторая по величине отрасль реги-
она – машиностроительный комплекс. 
Его основу представляют предпри-
ятия оборонно-промышленного 
комплекса.

Экономическое развитие обла-
сти также базируется на строитель-
ной индустрии и развитой инфра-
структуре торговых портов. Основ-
ные промышленные центры региона 
– Архангельск, Северодвинск, Ново-
двинск, Коряжма, Онега.

Одной из основных сфер занято-
сти населения Архангельской обла-
сти издавна является рыбное хозяй-
ство. На регион приходится 20% 
общего объема уловов рыбы Север-
ного бассейна.

Сельское хозяйство представлено 
преимущественно молочным животно-
водством и выращиванием картофеля. 
На севере распространены оленевод-
ство, звероводство, пушной и морской 
зверобойные промыслы.

Около города Мирный расположен 
космодром «Плесецк».

Как отмечают в правительстве 
Архангельской области, наиболее рас-
пространенная форма инвестицион-
ного сотрудничества в регионе – это 
организация совместных предприя-
тий. Сейчас в области насчитывается 
119 фирм с долевым участием ино-
странного капитала и 28 компаний 
иностранной формы собственности. 
Главные направления их деятельно-
сти – металлообработка, заготовка 
и переработка древесины, торговля, 
транспортно-экспедиторская деятель-
ность, международные перевозки, рыб-
ная и сельскохозяйственная промыш-
ленность.

Подготовила Евгения ЧАБАК

Структура промышленного производства Архангельской области

обрабатывающие 
производства – 75,6%;

добыча полезных 
ископаемых – 2,1%

производство и 
распределение 
электроэнергии, 
газа и воды –
 22,3%

По данным правительства Архангельской области
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лесов. Их площадь составляет 9,3 
млн га (23% общей площади земель 
Архангельской области и 32% площади 
земель лесного фонда).

Прогноз освоения лесного потен-
циала Архангельской области на бли-
жайшие годы: освоение расчетной 
лесосеки планируется в пределах 55% 
от ее объема, на арендуемых лесных 
участках – в пределах 65–70%. 

Лидер лесной 
сертификации

Архангельская область в Рос-
сии является лидером лесной сер-
тификации, развитие которой помо-
гает сократить объемы нелегальных 
рубок, а также сохранить наиболее 
ценные леса.

1 сентября 2009 года вступил в 
силу областной закон № 38-4-ОЗ «О 
регулировании отдельных отноше-
ний в сфере оборота древесины на 
территории Архангельской области». 
Административные санкции за нару-
шения его требований применяются с 
1 ноября 2009 года. Закон направлен 
на пресечение нелегального оборота 
древесины на территории региона, 
легализацию деятельности малых 
лесопильных производств с целью 
сохранения и рационального исполь-
зования лесов, предотвращения нега-
тивного воздействия хозяйственной и 
иной деятельности на окружающую 
среду. В настоящее время агентством 
лесного и охотничьего хозяйств Архан-
гельской области совместно с УВД по 
Архангельской области нарабатывается 
практика проверок соблюдения поло-
жений областного закона субъектами 
лесного бизнеса и судебная практика 
применения административного наказа-
ния за нарушения требований закона.

Действие закона на территории 
Архангельской области уже сейчас 
привело к положительным результа-
там. Многие малые лесопильные про-
изводства, работающие нелегально, 
либо прекратили свою деятельность, 
либо легализовались. В связи с этим 
увеличились налоговые поступления 
в бюджеты различных уровней. В 
некоторых проблемных муниципаль-
ных районах области значительно 
сократилось количество незаконных 
рубок. Так, например, в Плесецком 
муниципальном районе количество 
незаконных рубок снизилось в 2,5 
раза с момента вступления закона 
в силу. На всей территории области 

резко сократилось количество случаев, 
когда по дорогам общего пользования 
на автотранспортных средствах пере-
возилась древесина без правоустанав-
ливающих документов.

Лесные дороги –  
в приоритете

Строительство лесных дорог про-
тивопожарного назначения – приори-
тетное направление работы предприя-
тий лесного комплекса Архангельской 
области. В регионе успешно реализо-
вана программа создания лесных дорог 
противопожарного назначения необ-
щего пользования. В 2010 году на соз-
дание 33 км таких дорог федеральным 
бюджетом было выделено 114,9 млн 
руб. На данный момент выделенные 
средства полностью освоены пред-
приятиями лесного комплекса в Хол-
могорском, Верхнетоемском, Вилегод-
ском, Онежском, Плесецком и Шенкур-
ском районах.

Также в 2010 году на принципах 
государственно-частного партнерства 
арендаторами лесных участков, на 
которых создаются лесные дороги про-
тивопожарного назначения необщего 
пользования, дополнительно введено 
в эксплуатацию 30 км лесных дорог.

Сегодня сеть существующих лесо-
хозяйственных и противопожарных 
дорог на территории Архангельской 
области не обеспечивает должный 
уровень противопожарной безопас-
ности и оперативную доставку сил и 
средств для тушения лесных пожаров, 
поэтому построенные лесные дороги 
будут способствовать предупрежде-
нию и своевременной ликвидации воз-
никших лесных пожаров.

Пожарная безопасность 
нового типа

В конце ноября 2010 года на 
встрече губернатора Архангельской 
области Ильи Михальчука с руководи-
телем Федерального агентства лесного 
хозяйства Виктором Масляковым была 
достигнута договоренность о допол-
нительном выделении Архангельской 
области 245 млн руб. из федерального 
бюджета на приобретение пожарной 
техники и оборудования для создания 
семи пожарно-химических станций 
третьего типа. Архангельская область 
намерена софинансировать этот про-
ект на сумму не менее 12 млн руб. 
Пожарно-химические станции тре-
тьего типа планируется разместить в 

городах Архангельске, Вельске, Кот-
ласе, поселках Плесецке и Березнике, 
селах Карпогоры и Верхняя Тойма.

Кроме того, в соответствии с 
декабрьскими (2010 год) поправками 
в Лесной кодекс РФ до начала пожаро-
опасного сезона в области будут соз-
даны два специализированных учреж-
дения по тушению лесных пожаров и 
осуществлению отдельных мер пожар-
ной безопасности в лесах. Прошлый 
год показал, что при организации 
тушения лесных пожаров не всегда 
принимались оперативные решения, 
возникали трудности с определением 
ответственных за организацию туше-
ния пожаров. Чтобы в дальнейшем 
избежать повторения подобных ситу-
аций, принято решение, что в 2011 
году ответственными за организацию 
работ по тушению лесных пожаров на 
вверенной территории будут руково-
дители лесничеств, их заместители и 
главные специалисты-эксперты участ-
ковых лесничеств.

Лесовосстановление  
по высоким технологиям

Также в ноябре 2010 года губер-
натор Архангельской области Илья 
Михальчук договорился с руководи-
телем Федерального агентства лесного 
хозяйства Виктором Масляковым о при-
влечении в регион из федерального 
бюджета 292 млн руб. для строитель-
ства в Устьянском районе Архангель-
ской области Лесного селекционно-
семеноводческого центра (ЛССЦ).

ЛССЦ расположен в кв. № 63 выд. 
35, 36, 41 Октябрьского участкового 
лесничества (участок совхоза «Устьян-
ский») Устьянского лесничества. Он 
представляет собой современное 
высокотехнологичное производство 
лесных семян и посадочного мате-
риала с закрытой корневой системой 
на основе скандинавских технологий. 
Общая площадь территории ЛССЦ – 
5,4 га. Основные производственные 
характеристики ЛССЦ: производство 
не менее 2 т семян мелкохвойных 
пород в год; выращивание не менее 
3 млн сеянцев мелкохвойных пород в 
год. Для выращивания сеянцев будет 
построено семь обогреваемых теплиц 
площадью по 1300 м2.

Алексей КОСТИН, 
и. о. руководителя Агентства  

лесного и охотничьего хозяйств  
Архангельской области 

Самый лучший и прочный лес 
растет вблизи Белого моря. Именно 
суровые климатические условия 
и являются залогом уникальности 
произрастающего здесь леса, а чем 
дальше от моря, тем мягче климат. 
Архангельский лес можно по праву 
назвать беломорским – древесина, 
заготовленная здесь, прославилась в 
России и за рубежом как самый луч-
ший, плотный и долговечный материал.

Леса всемирного значения
В современном лесном фонде 

области  доминируют ельники – 49% 
покрытой лесом площади, вдвое 
меньше представительство сосняков 
– 27%, березняками занято 22%, осин-
никами – 1%. Доля малопредставлен-
ных пород (лиственницы, пихты, кедра, 
ольхи серой, ольхи черной, ивы дре-
вовидной) в совокупности составляет 
1% покрытой лесом площади. Удель-
ный вес кустарниковых зарослей ивы 
и березы извилистой в общей пло-
щади лесов ничтожно мал – 0,01%.

Несмотря на преобладание хвой-
ных насаждений, породную структуру 
лесов области нельзя рассматривать 
как естественную. Мягколиственные  
насаждения по большей части воз-
никли на местах сплошных рубок. 
Даже при сохранении елового под-
роста формируются не хвойные, а 
мягколиственные насаждения со вто-
рым ярусом из ели. Таким же образом 

обстоит дело и с лесными культурами. 
Площадь насаждений с преобладанием 
ели снижается с той же скоростью, 
с которой увеличиваются площади 
лиственных насаждений, – 0,3% в год.

Данные государственного лесного 
реестра отражают площадь земель 
лесного фонда в современных грани-
цах 28 лесничеств и Сийского лесо-
парка. Исключены из учета территории 
национальных парков и Ненецкого лес-
ничества общей площадью 926 тыс. га. 
В то же время в состав вновь образо-
ванных лесничеств вошли 1710 тыс. га  
земель бывших сельских лесхозов. 
Однако это не в полной мере объ-
ясняет увеличение площади земель 
лесного фонда. С постановкой на 
государственный земельный кадастр 
Верхнетоемского, Выйского и Берез-
никовского лесничеств, а также лесоу-
стройством более 30 лесных участков 
в бывших сельских лесах площадь 
земель лесного фонда возросла как за 
счет включения в его состав ранее не 
учитываемых в сельских лесах нелес-
ных земель, так и за счет повыше-
ния точности вычисления площадей. 
Только за последний год площадь 
земель лесного фонда увеличилась 
на 93 тыс. га.

В последние годы объем рубки 
хвойных лесов не превышает 8 млн м3 
ликвидной древесины в год, но 80% 
его обеспечивается за счет ельни-
ков. В то же время среди ельников 

преобладают перестойные и спелые 
насаждения, в которых текущий при-
рост и отпад сбалансированы, благо-
даря чему текущее изменение запаса 
близко к нулю. Среднее текущее изме-
нение запаса для совокупности ельни-
ков всех возрастов – всего 0,3 м3/га 
в год. В корневом исчислении ежегод-
ный объем рубки ельников составляет 
5–7 млн м3, что в два раза превы-
шает текущее изменение запаса. Само 
по себе это не означает, что объемы 
рубки необходимо сокращать, но 
объясняет причину снижения запаса 
хвойного хозяйства даже при исполь-
зовании расчетной лесосеки на 50%.

Напротив, в мягколиственном 
хозяйстве при уровне использова-
ния расчетной лесосеки менее чем 
30% текущее изменение запаса в семь 
раз превышает объемы рубки. Поэ-
тому даже с учетом вырубки в поло-
жительной части текущего изменения 
запаса (без лиственницы и ели) в каж-
дой тысяче кубометров заготовленной 
древесины 670 м3 – это древесина 
березовая и осиновая. Перспективы 
лесопромышленного комплекса обла-
сти – в развитии технологий исполь-
зования лиственной древесины.

Леса Архангельской области имеют 
всемирное значение, потому что в них 
сохранились последние в Европе круп-
ные массивы малонарушенных таеж-
ных лесов. Всего в регионе насчиты-
вается 14 массивов малонарушенных 

Беломорский лес 
ценится в мире

Суровые климатические условия делают 
архангельскую древесину уникальной
Площадь земель лесного фонда Архангельской области составляет 28 479,1 тыс. га.  
Лесистость лесных районов снижается в направлении с юга на север. В среднетаежном 
районе уровень лесистости – 90%, в северотаежном – 76%, а в притундровом – 48%.
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производства и сборки домов в обла-
сти сейчас освоены. А архангельские 
учебные заведения ведут подготовку 
квалифицированных специалистов 
деревянного домостроения. Так что 
сейчас все чаще упоминается идея 
создания нового бренда лесного 
комплекса Архангельской области – 
лидера российской индустрии дере-
вянного домостроения.

Не менее актуальное для местного 
ЛПК направление развития – биоэнер-
гетика с упором на производство пел-
лет. По данным, которыми располагает 
Галина Данилова, в результате лесо-
хозяйственной деятельности в Архан-
гельской области ежегодно образуется 
5 млн м3 отходов лесосечных работ, 
раскряжевки и лесопиления. Более 
2 млн м3 рассредоточены по террито-
рии области в местах лесозаготовок 
и первичной обработки древесины.

В 2011 году региональные вла-
сти намерены провести эксперимент 
по созданию муниципальных площа-
док для сбора древесных отходов. По 
словам министра природных ресур-
сов и лесопромышленного комплекса 
Архангельской области Юрия Трубина, 
таким образом правительство поможет 
деревообрабатывающим предприятиям, 
которые еще не наладили утилизацию 
собственных отходов, и одновременно 
будет стимулировать создание нового 
пеллетного производства.

В двух муниципальных районах за 
счет местного бюджета будут созданы 
оборудованные и оснащенные необхо-
димой техникой площадки, куда дере-
вообработчики и лесозаготовители 
смогут бесплатно свозить древесные 
отходы и неликвидную древесину.

«Мы предлагаем муниципалите-
там и деревообрабатывающим ком-
паниям стать операторами этих пло-
щадок, – объясняет Юрий Трубин. – В 
Архангельской области сегодня рабо-
тают три завода по производству пел-
лет мощностью 125 тыс. т в год, но, 
увы, нельзя твердо сказать, что они 
гарантированно обеспечены сырьем. 
Предприниматель же, став операто-
ром такой площадки, получает гаран-
тированную сырьевую безопасность».

Кстати, в конце 2011 года в  
г. Вельске планируется открыть 
новое биотопливное производство – 
завод «Биотэк» мощностью 70 тыс. 
т топливных гранул в год. Как сооб-
щает директор предприятия, компания 
уже закупила мобильную рубительную 

установку и производит щепу, которую 
поставляет местным биотопливным 
котельным. Сейчас осуществляется 
поставка оборудования производства 
CPM, Brucks и других американских 
и европейских компаний. Пеллеты 
компания планирует производить из 
отходов деревообрабатывающей про-
мышленности, которые будут поступать 
из пяти близлежащих районов. Весь 
объем произведенных топливных гра-
нул пойдет на экспорт в Европу.

Конечно, говоря о развитии ЛПК, 
нельзя обойти вниманием вопрос лес-
ных дорог.

Эта традиционная для многих лес-
ных регионов проблема в Архангель-
ской области особенно актуальна: 
близлежащие лесные ресурсы уже 
почти исчерпаны, а в северо-восточной 
части области, куда смещается 
центр лесозаготовок, нет необходи-
мой инфраструктуры. Крупные лесо-
промышленные холдинги уже давно 
строят лесные дороги самостоятельно.

«Если посмотреть на карту Каре-
лии и Финляндии – двух пограничных 

территорий, видна огромная разница 
в их насыщенности транспортной 
инфраструктурой: Финляндия вся 
испещрена дорогами, а рядом, через 
границу, – только несколько веток. 
Получается есть дороги – идет раз-
витие региона, вкладываются инвести-
ции, а нет дорог – нет ни развития, ни 
инвестиций, – комментируют ситуацию 
в ОАО ”Группа ”Илим”. – Чтобы сделать 
регион привлекательным для инвесто-
ров, необходимо строить дороги. Это в 
том числе поможет развитию малого и 
среднего бизнеса. Поскольку малым и 
средним предприятиям не по карману 
строительство дорог собственными 
средствами, им приходится работать в 
районах, приближенных к зоне актив-
ности компании “Илим”, чтобы тоже 
пользоваться построенными нами 
дорогами. Понятно, что в короткие 
сроки государство не в состоянии 
построить такое количество дорог, 
которое нужно сегодня для эффек-
тивного развития бизнеса, поэтому 
необходимые для нас лесовозные пути 
мы строим сами».

Филиал ОАО «Группа ”Илим”», 
г. Коряжма

Почти 80% лесной площади Архан-
гельской области относится к кате-
гории эксплуатационных лесов, где 
ведется заготовка древесины для 
перерабатывающей промышленно-
сти. Расчетная лесосека позволяет 
ежегодно вырубать 22 млн м3 дре-
весины. Сейчас эти объемы осваива-
ются примерно наполовину. Так что 
потенциал области весьма значителен.

«Структура заготовки древесины 
и ее переработки на предприятиях 
Архангельской области сбаланси-
рована, если сравнивать с другими 
регионами страны, – считает директор 
по взаимодействию с государствен-
ными органами власти Архангельского 
ЦБК Наталья Пинягина. – Это исто-
рический факт, так как еще в совет-
ское время в рамках деятельности 
территориального производственного 
объединения ”Архангельсклеспром” 
пропорционально развивались лесоза-
готовительная, деревообрабатывающая 
(лесопиление) и целлюлозно-бумажная 
промышленность. В тот период осу-
ществлялось грамотное, научно обо-
снованное планирование развития 
всесоюзного и региональных ЛПК, 
которое в условиях рыночной эконо-
мики было, по сути, разрушено. Однако 
в Архангельской области сохранились 
высококвалифицированные управ-
ленцы, которые стараются поддержи-
вать сложившийся баланс. Например, 
были изданы нормативно-правовые 
акты, ограничивающие вывоз деловой 
древесины за пределы области, но 
стимулирующие ее переработку на 
предприятиях архангельского ЛПК. 
Тем не менее существует некоторый 
дефицит лесосырьевых ресурсов, кото-
рый лесопромышленные предприятия 
добирают в соседних многолесных 
субъектах Федерации».

По данным начальника отдела 
развития и предпринимательства 
департамента лесного комплекса 

Архангельской области Галины Данило-
вой, потребление деловой древесины 
лесоперерабатывающими предприя-
тиями региона достигает 14 млн м3 в 
год. Между тем, как сообщают в пра-
вительстве области, в 2010 году лесо-
заготовители региона увеличили объем 
заготовки древесины по сравнению с 
2009 годом на 7,4% – до 8,7418 млн м3. 
При этом заготовка хвойных пород 
увеличилась на 1,6% (до 6,1784 млн м3), 
лиственных – на 31,1% (до 1,7435 млн м3). 
Производство топливной древесины 
в минувшем году выросло на 11,8% 
(до 665,3 тыс м3) по сравнению с 
2009-м.

Наибольшая доля в объеме отгру-
жаемой продукции ЛПК принадлежит 
целлюлозно-бумажной промышлен-
ности. Что неудивительно, ведь в 
Архангельской области расположены 
три крупнейших в России ЦБК: Архан-
гельский, Соломбальский и бывший 
Котласский (ныне филиал ОАО «Группа 
”Илим”»). Вместе они потребляют 
более 9 млн м3 древесины.

Позиции области сильны и в про-
изводстве пиломатериалов. В послед-
ние годы здесь производится около  
2 млн м3 высококачественной продук-
ции из древесины ели и сосны.

Прекрасные лесные запасы и 
удобное геополитическое положе-
ние с прямым выходом к морским 
торговым путям позволили Архан-
гельской области стать лидером по 
внешнеэкономической деятельности 
в лесном секторе страны. Продукция 
местного ЛПК экспортируется в 76 
стран мира, и география поставок 
постоянно расширяется. Основные 
страны-импортеры – Бельгия, Вели-
кобритания, Венгрия, Германия, Иран, 
Ирландия, Литва, Нидерланды, Польша, 
Словакия, Франция, Чехия.

По сведениям Архангельской 
таможни, в 2010 году продукция 
ЛПК традиционно составила более 

половины объема экспорта. Это целлю-
лоза (21% всего экспортного оборота), 
обработанные лесоматериалы (18%), 
бумага и картон (13%).

Актуальные задачи  
и перспективы развития

«В прошлом веке, когда суще-
ствовало территориальное разде-
ление труда и плановой экономики, 
архангельская лесная промышленность 
выполняла задачу быстрого зараба-
тывания валюты для страны. Сегодня 
можно считать эту задачу выполнен-
ной и имеются все основания гово-
рить о других приоритетах ЛПК реги-
она, – говорит Галина Данилова. – Экс-
перты считают, что сейчас экспорт-
ная специализация архангельского 
ЛПК тормозит его развитие. Во вся-
ком случае, во время мирового финан-
сового кризиса предприятиям, ориен-
тированным на европейские рынки, 
пришлось особенно сложно. Прежде 
всего это коснулось местной лесопиль-
ной отрасли, 80% продукции которой 
уходит за рубеж. Так что актуальными 
задачами для предприятий архангель-
ского ЛПК становятся диверсификация 
и освоение новых, в том числе рос-
сийских, рынков».

В связи с тем что лесные ресурсы 
региона меняются и доля лиственных 
пород постепенно увеличивается, в 
областном департаменте лесного ком-
плекса прогнозируют, что перспективы 
регионального ЛПК в развитии тех-
нологий использования лиственной 
древесины. Интересным, в частности, 
представляется создание производ-
ства древесно-стружечных плит. Эта 
отрасль существовала в области в 
советские времена, а сейчас ее воз-
рождение дало бы импульс развитию 
мебельной промышленности.

Хорошие перспективы и у дере-
вянного домостроения – как серий-
ного, так и элитного. Все технологии 

ЛПК – основа промышленности 
Архангельской области
Лес и его переработка играют важнейшую роль в жизни Архангельской области.  
Здесь сосредоточена четверть лесных запасов Северо-Запада России (около 2,5 млрд м3 
древесины на корню).
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высококачественного картона, а также 
увеличивает объемы его производства 
более чем на 40 тыс. т в год.

Завод НСПЦ построен на основе 
лучших технологий, что позволяет сни-
зить объемы сброса загрязняющих 
веществ на 15–20% по сравнению с 
традиционными технологиями изго-
товления полуцеллюлозы. Производ-
ство оснащено самым современным 
оборудованием и полностью автома-
тизировано. Схема технологического 
процесса разработана Metso Paper 
Sundsvall AB. Для управления техно-
логическим процессом используется 
оборудование австрийской фирмы 
Honeywell.

В 2010 году компания «Илим» 
начала реализацию инвестицион-
ного проекта по установке бумаго-
делательной машины в г. Коряжме. 
Общие инвестиции в проект превысят 
$270 млн. Новая бумагоделательная 
машина (БДМ) будет производить 
более 150 тыс. т офисной, а также  
50 тыс. т офсетной бумаги в год.  
В дальнейшем вместо офсетной бумаги 

начнется производство бумаги-основы 
для  выпуска 70 тыс. т мелованной 
бумаги. Начало работы новой бума-
годелательной машины запланировано 
на 2012 год.

Сегодня филиал ОАО «Группа 
”Илим”» в Коряжме – одно из веду-
щих целлюлозно-бумажных пред-
приятий Европы. Вот уже шесть лет 
объемы варки целлюлозы на этом 
предприятии ежегодно превышают 
1 млн т. А 30 декабря 2010 года 
предприятие установило абсолют-
ный рекорд в истории целлюлозно-
бумажной промышленности России 
и Европы, выдав миллионную тонну 
готовой продукции (бумаги, картона 
и пр.). 

ОАО «Архангельский ЦБК», 
г. Новодвинск
Предприятие начало работу в 1940 

году и первоначально производило 
оберточную бумагу. Сейчас это одно из 
ведущих лесохимических предприятий 
России и Европы, специализирующееся 
на производстве картона, целлюлозы, 

ДВП, бумаги и бумажно-беловых 
изделий. Комбинат также является 
крупнейшим в стране производителем 
ученических тетрадей в России – с его 
конвейеров сходит каждая четвертая 
отечественная тетрадка (всего около 
350 млн шт. в год).

В составе Архангельского ЦБК 
две фабрики по производству 
бумаги, цех бумажных изделий, ТЭС. 
В 2007 году был введен в эксплуа-
тацию древесно-подготовительный 
цех, оснащенный современным обо-
рудованием для сухой окорки дре-
весины и не имеющий аналогов в 
России.

Ежегодно на комбинате произво-
дится и перерабатывается в бумагу 
около 80 тыс. т целлюлозы. На ком-
бинате работают три бумагодела-
тельные машины – БДМ-3, БДМ-4 и 
БДМ-6 немецкой фирмы «Фюльнер».

В 2010 году Архангельский ЦБК 
осуществил программу модерниза-
ции, вложив в нее около 600 млн 
руб. Работы коснулись в основном 
энергетического оборудования: двух 
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По данным правительства 
Архангельской области

Крупнейшие  
предприятия ЛПК

Представляем короткую информа-
цию о ведущих предприятиях лесо-
промышленного комплекса Архангель-
ской области.

Филиал ОАО «Группа ”Илим”», 
г. Коряжма
До присоединения к компании 

«Илим» в 2007 году это крупнейшее 
предприятие целлюлозно-бумажной 
промышленности страны было 
известно как Котласский ЦБК. Первая 
очередь комбината была введена в 
1961 году, а к 1980 году предприятие 
превратилось в одну из крупнейших 
советских фабрик по производству 
высококачественной бумаги для 
печати. В  настоящее время на пред-
приятии работают 3328 человек.

Филиал ОАО «Группа ”Илим”» в 
Коряжме выпускает сульфатную беле-
ную лиственную целлюлозу, картон 
для плоских слоев гофрокартона 
(крафтлайнер), бумагу для гофриро-
вания (флютинг), офсетную бумагу, 
продукты лесохимической и биохи-
мической переработки. Общий объем 
собственной заготовки структурной 
единицы компании «Илим» – «Илим 
Запад» – составляет около 2 млн м3 

древесины.
Сейчас в Коряжме производятся 

14% всей российской товарной целлю-
лозы, 10% картона и 6% бумаги. И 35% 
продукции поступают на внутренний 
рынок, остальное отправляется на экс-
порт – в Европу, на Ближний Восток 
и в Северную Америку.

Проектная мощность филиала в 
Коряжме – 938 тыс. т целлюлозы по 
варке и 255 тыс. т картона в год. Лесо-
обеспечение филиала осуществляет 
«ИлимСеверЛес», который объединяет 
несколько лесозаготовительных пред-
приятий, расположенных в Архангель-
ской области и Республике Коми.

В 2009 году группа «Илим» открыла 
в Коряжме крупнейший в мире завод 
по выпуску нейтрально-сульфитной 
полуцеллюлозы. Инвестиции в про-
ект составили 1,7 млрд руб. Мощность 
завода НСПЦ – 900 т полуцеллюлозы в 
сутки, или 310 тыс. т в год. Для произ-
водства полуцеллюлозы используется 
лиственная древесина, запасы которой 
в области велики.

Строительство завода позво-
ляет снизить затраты на выпуск 

Удельный вес ЛПК в структуре занятости в производственной сферe

производство 
транспортных средств 
и оборудования
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прочее
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производство 
пищевых 
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5%

лесопромышленный 
комплекс

28%

ОАО «Архангельский ЦБК», 
г. Новодвинск
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лесоперерабатывающий комплекс 
мощностью до 600 тыс. м3 хвойного 
пиловочника в год. В целом проект 
модернизации производства пред-
усматривает переход к глубокой и 
безотходной переработке древесины. 
В конечном итоге обновленное про-
изводство будет состоять из автома-
тической линии сортировки круглых 
лесоматериалов, лесопильного цеха с 
сортировкой сырых пиломатериалов, 
комплекса сушильных камер, линии 
сортировки сухих пиломатериалов, 
строгальной линии, котельной со скла-
дом топлива. 

В 2010 году УЛК получил кубок 
губернатора Архангельской обла-
сти, став лидером среди предприя-
тий отрасли по результатам вывозки 
древесины.

ЗАО «Архангельский фанерный 
завод», г. Новодвинск
Уникальность этого предприятия 

в том, что оно выпускает необычные 
виды фанеры. Фанерный завод был 
сдан в эксплуатацию в 1969 году, а 
уже в семидесятых годах прошлого 
века здесь был создан новый вид 
фанеры – комбинированная с внутрен-
ними слоями из хвойной древесины. 
Признанием изобретения на высоком 
уровне стала бронзовая медаль ВДНХ. 
А в 1987 году Архангельский фанер-
ный завод первым в стране начал 
выпуск так называемых трудногорю-
чих плит.

Сейчас на заводе произво-
дится около 4900 м3 огнезащитной 
фанерной плиты для вагонострое-
ния в год. Технология производства 
разработана Центральным научно-
исследовательским институтом фанеры 
и является единственной в мире. Как 
отмечают на предприятии, по качеству 
выпускаемой продукции Архангельский 
фанерный завод входит в тройку луч-
ших фанерных заводов России

Примерно три четверти продук-
ции отправляется на экспорт – в США, 
Канаду, Англию, Данию, Германию, Ита-
лию, Австрию, Голландию, Швецию, 
Эстонию и другие страны.

ОАО «Лесозавод № 2», 
г. Архангельск
Завод со 113-летней историей 

расположен на правом берегу реки 
Северная Двина, немного выше 
Архангельска по течению. Сырьевой 
базой предприятия являются лесные 

массивы рек Сухоны, Вычегды, Север-
ной Двины и ее притоков. Основная 
продукция предприятия – обрезные 
пиломатериалы.

У Лесозавода № 2 четыре 
основных подразделения: склад 
сырья, лесопильный цех, бирже-
погрузочный и цех клееной продук-
ции и деревообработки. Последний 
специализируется на выпуске доски 
пола, плинтуса, наличника и про-
чей строительной продукции. Его 

станочный парк оснащен позицион-
ными, торцовочными, прирезными и 
делительными ленточно-пильными 
станками, линией склеивания пило-
материалов по длине фирмы Gre-
con, четырехсторонними станками 
Hydromat-22 и Hydromat-23 фирмы 
Weinig. Готовая продукция на спе-
циальной линии упаковывается в 
полиэтиленовую пленку.

Подготовила Евгения ЧАБАК

ОАО «Соломбальский  
целлюлозно-бумажный  

комбинат»

Инвестиционные проекты, включенные в Перечень приоритетных инвестиционных проектов 
в области освоения лесов
Модернизация картонно-бумажного производства и производства белых 
бумаг (филиал ОАО «Группа “Илим”» в г. Коряжме)

ОАО «Группа “Илим”» 2008–2014 годы 14 879,2 млн руб.

Реконструкция производства картона  
(ОАО «Архангельский ЦБК»)

ОАО «Архангельский ЦБК» 2008–2013 годы 5451,9 млн руб.

Модернизация перерабатывающих производств холдинга «Соломбалалес» 
и создание объектов лесной инфраструктуры в области освоения лесов

ООО «Управляющая компа-
ния ”Соломбалалес”»

2008–2018 годы 2718 млн руб.

Строительство в г. Архангельске деревообрабатывающего комбината 
мощностью 95 тыс. м3 в год клееного бруса и строганых изделий для кар-
касного домостроения

ООО «ХарвиСеверЛес» 2008–2011 годы 1235,4 млн руб.

Организация лесоперерабатывающего комплекса на базе 
ООО «Устьянский ЛПК»

ООО «Устьянский лесопро-
мышленный комплекс»

2008–2009 годы 800 млн руб.

содорегенерационных котлов на ТЭС-3 
производства целлюлозы и содореге-
нерационного котла на ТЭС-2 произ-
водства картона. Кроме того, было 
заменено оборудование на ТЭС-1,  
реконструированы узлы отгрузки в 
цехе гофротары и производства ДВП.

В декабре совет директоров ком-
бината одобрил новую программу 
модернизации предприятия. Ее главная 
цель – продолжение обновления обо-
рудования на ТЭС-1 и переход с угля 
на газ в качестве главного источника 
тепловой энергии.

ООО «Управляющая компания 
«Соломбалалес», г. Архангельск
Холдинг «Соломбалалес» – группа 

предприятий, работающих в Архан-
гельской и Вологодской областях и 
осуществляющих все этапы произ-
водства: от заготовки древесины на 
делянке до отправки в адрес поку-
пателей пакетов с пиломатериалами, 
кип целлюлозы и рулонов бумаги. 
В 2012 году холдингу «Соломбала-
лес» исполнится пять лет, но пред-
приятия, входящие в него, в разы 
старше, они давно и хорошо известны 
на рынках целлюлозно-бумажной, 
лесохимической, лесопильно-
деревообрабатывающей промышлен-
ности.

Целлюлозно-бумажное направле-
ние представляет ОАО «Соломбальский 
целлюлозно-бумажный комбинат». Он 
осуществляет глубокую переработку 
древесины и производит сульфат-
ную небеленую целлюлозу, бумагу-
крафт, лесохимическую продукцию. 
Соломбальский ЦБК еще в 1935 году 
первым в стране освоил выпуск товар-
ной сульфатной хвойной небеленой 
целлюлозы. И до настоящего вре-
мени это один из ведущих мировых 
производителей целлюлозы такого 
вида. Его доля на мировом рынке 

традиционно составляет около 10%, 
годовое производство – до 230 тыс. т.  
Находящийся с ним на одной пром-
площадке Соломбальский лесопильно-
деревообрабатывающий комбинат еще 
старше, он работает с 1931 года и в 
этом году отмечает 80-летний юбилей. 
В Архангельской области это один из 
крупнейших производителей пило-
материалов, 90% из которых идет на 
экспорт. Годовое производство пило-
материалов – до 250 тыс. м3.

В 2007 году оба комбината вошли 
в состав вертикально интегрирован-
ного холдинга наряду с несколькими 
лесозаготовительными и транспорт-
ными предприятиями.

ЗАО «Лесозавод 25», 
г. Архангельск
ЗАО «Лесозавод 25» входит в 

группу компаний «Титан», объеди-
няющую более 20 предприятий в 
сфере лесной промышленности. Это 
крупнейший лесопильный комплекс на 
Северо-Западе России. Главное направ-
ление деятельности – производство 
экспортных пиломатериалов камерной 
сушки из древесины хвойных пород; 
за рубеж отправляется 99% готовой 
продукции. В общем объеме перера-
ботки 65%  составляет еловое сырье, 
а 35% – сосновое.

Основные страны, покупающие 
продукцию Лесозавода 25, – это 
Германия, Нидерланды, Бельгия, 
Франция, Великобритания, Ирландия, 
Швейцария, Дания, Египет, Израиль. 
Доставка преимущественно морским 
транспортом (предприятие располагает 
собственными причалами).

ЗАО «Лесозавод 25» состоит из 
двух производственных участков – 
Маймаксанского и Цигломенского. 
Их общая мощность позволяет пере-
рабатывать более 840 тыс. м3 пило-
вочного сырья в год. Годовой объем 

выпуска пиломатериалов превышает 
346 тыс. м3.

В 2003 году на предприятии нача-
лась масштабная модернизация произ-
водства. Завершением первого этапа 
стал ввод в эксплуатацию уникального 
для России лесопильного комплекса. 
Его основа – профилирующая линия 
фирмы Linck Holzverarbeitungstechnik 
GmbH (Германия). Помимо этого 
используется оборудование фирм 
AS Hekotek (Эстония), Valon Kone 
Oy (Финляндия), Lekopa Oy (Финлян-
дия), Vollmer (Германия). В 2007 году 
Лесозавод 25 закончил строительство 
ТЭЦ на кородревесных отходах, а в 
2008-м запустил цех по производству 
топливных пеллет из древесных отхо-
дов. Оборудование цеха поставлено 
фирмой Hekotek, проектная произ-
водительность – 50 тыс. т древесных 
гранул в год. Как отмечают на пред-
приятии, реализация этого проекта 
позволила организовать действительно 
полностью безотходное производство.

ООО «Устьянский 
лесопромышленный комплекс», 
Устьянский район, с. Березник
Это одно из крупнейших в ЛПК 

Архангельской области предприятие 
является градообразующим для 
Устьянского района. Основная его 
деятельность сосредоточена в сфере 
сортиментной заготовки, вывозки и 
реализации круглых лесоматериалов. 
Ежегодный объем заготовки и вывозки 
лесопродукции составляет 350– 
400 тыс. м3. На лесозаготовках рабо-
тают девять комплексов, в каждый 
из которых входит харвестер Volvo 
производительностью 50 тыс. м3 в 
год и маневренные колесные форвар-
деры John Deere и Ponsse для вывозки 
готовых сортиментов к автодорогам.

В конце 2010 года УЛК запу-
стил в работу новый современный 

ОАО «Соломбальский  
лесопильно-деревообрабатывающий 
комбинат»
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предполагается оборудовать ротор-
ным окорочным устройством, руби-
тельной машиной нового поколения. 
Оборудование для цеха поставит ком-
пания Andritz Oy. Также будет постав-
лено оборудование для переработки 
коры, система транспортеров; органи-
зован склад древесного сырья и коры.

Очень важные перемены ждут объ-
екты энергетики предприятия – мы 
планируем перевести на использова-
ние природного газа несколько котлов 
ТЭЦ-1, а также две известерегенераци-
онные печи. Эффект и экономический, 
и экологический. Мы сократим рас-
ходы на топливо и улучшим экологи-
ческие показатели в результате отказа 
от использования мазута. Среди перво-
очередных проектов в инвестиционной 
программе предприятия – модерниза-
ция вакуум-выпарной станции. Обно-
вив это оборудование, мы сразу сможем 
увеличить выпуск целлюлозы вплоть 
до проектной мощности предприятия.

– Каковы перспективы развития 
лесопильно-деревообрабатывающего 
производства в обозримом будущем?

– Мы занимаемся подготовкой к реа-
лизации крупнейшего в истории пред-
приятия проекта – строительства нового 
лесопильного производства. Этот проект 
поддерживает Министерство промыш-
ленности и торговли РФ, ему присвоен 
статус приоритетного инвестиционного 
проекта. Реализовав его, мы откажемся 
от существующей рамной технологии в 
пользу современного высокотехнологич-
ного фрезерно-пильного оборудования. 
Производство оборудуем новыми сорти-
ровками, складами сырья, участком при-
емки древесины. В результате увели-
чим распиловку до 800 тыс. м3 в год, 
а производство пиломатериалов – до 
370 тыс. м3 в год; снизятся затраты на 
производство и существенно вырастет 
прибыльность.

– В прошлом году вы утвердили 
«Политику в области охраны окру-
жающей среды». Зачем понадобился 
такой документ?

– Любое производство оказывает 
воздействие на окружающую среду, 
но мы стараемся сделать так, чтобы 
это воздействие было прежде всего 
контролируемым. И нас стимулирует 
не только ощущение личной ответ-
ственности, но и довольно пристальное 
внимание государственных контроли-
рующих органов, а также требования 

международных организаций, которые 
оказывают влияние на успешность про-
даж нашей продукции на экологически 
чувствительных рынках. Наиболее мас-
штабно работа по охране окружающей 
среды организована на нашем химиче-
ском производстве – Соломбальском 
ЦБК, где действуют соответствующие 
службы, ведется мониторинг окружаю-
щей среды, разрабатываются и реали-
зуются программы мероприятий по сни-
жению антропогенного воздействия на 
нее. Так что не случайно, наверное, наш 
комбинат в числе первых предприятий 
российского леспрома еще десять лет 
назад сертифицировал систему эколо-
гического менеджмента и менеджмента 
качества на соответствие международ-
ным стандартам ISO.

Что же касается «Политики…», о 
которой вы спрашиваете, то она глав-
ным образом касается вопросов лесо-
управления и охраны природы при 
ведении хозяйственной деятельно-
сти в лесфонде. Эту работу мы орга-
низуем в соответствии с требовани-
ями Лесного попечительского совета 
(FSC). Управляющая компания «Солом-
балалес» прошла сертификацию на 
соответствие цепочки поставок лесо-
продукции критериям и требованиям 
FSC и ежегодно подтверждает дей-
ствие сертификатов. Если же гово-
рить о FSC-сертификатах в области 
лесоуправления, то ими уже обладают 
два наших лесозаготовительных пред-
приятия, а еще на четырех сертифи-
кация уже близится к завершению. 
Приведение деятельности предпри-
ятия в соответствие с требованиями 
FSC – это действительно очень дли-
тельная и трудоемкая работа, и реша-
ются на нее в основном крупные хол-
динги. Однако вопрос «Сертифициро-
ваться или нет?» сегодня уже не воз-
никает: без соответствующих сертифи-
катов путь на мировые рынки закрыт.

– Как на предприятиях холдинга 
«Соломбалалес» решается проблема 
управления отходами?

– Все древесные отходы, обра-
зующиеся в процессе лесопиле-
ния, мы перерабатываем в щепу для 
целлюлозно-бумажного производства, 
а также в топливную щепу. Так что все 
идет в дело – и кора, и опилки… На 
Соломбальском ЦБК с 2003 года функ-
ционирует корьевой котел-утилизатор, 
куда подаются на сжигание все остатки. 
На Соломбальском ЛДК тоже построена 

– Иван Альбертович, «перефор-
матировал» ли географию продаж 
продукции УК «Соломбалалес» миро-
вой финансовый кризис?

– Что касается целлюлозы, то в 
период самой острой фазы кризиса 
рынок, конечно, покачнулся и стреми-
тельно «ужался», но довольно быстро 
восстановился в тех же границах и объ-
емах, что и до кризиса. Особенность 
этого рынка в том, что он довольно 
узкий: число ключевых производите-
лей и потребителей ограничено, более 
того – связи между ними налажива-
лись даже не годами, а десятилети-
ями. Это нечто большее, чем взаимо-
отношения «продавец – покупатель». 
Дело в том, что потребители уже на 
технологическом уровне настроены на 
использование нашей целлюлозы с уче-
том ее особых характеристик. Поэтому 
даже в условиях кризиса мы сохра-
нили всех потребителей на внешнем 
рынке, а география поставок почти не 
изменилась. Это прежде всего страны 
Юго-Восточной Азии, Африки, Европы. 
Но самым значительным по объемам 

потребления остается Китай, на долю 
которого приходится около 23% всех 
наших продаж. Что же касается рынка 
внутреннего, то на него мы постав-
ляем примерно 10% всей производи-
мой целлюлозы. Именно внутренний 
рынок максимально быстро отреаги-
ровал на окончание кризиса ростом 
объемов потребления и цен.

Если говорить о поставках пилома-
териалов, то и здесь мы, как и боль-
шинство крупных производителей, ори-
ентированы на экспорт. В 2007–2008 
годах пиломатериалы пользовались 
большим спросом, но пропорцио-
нально росла и стоимость пиловоч-
ника. Однако к концу 2009 года реаль-
ные отпускные цены на хвойные пило-
материалы снизились почти в два раза. 
С середины 2010 года спрос последова-
тельно рос, а цены повышались. Рынок 
стабилизировался только к концу года. 
Однако стоит отметить, что наряду со 
спросом росли и требования потре-
бителей к качеству и иным характе-
ристикам пиломатериалов.

– Каким производителям обору-
дования вы отдаете предпочтение?

– На наших лесозаготовительных 
предприятиях используются техно-
логии как сортиментной, так и хлы-
стовой заготовки. В целом парк тех-
ники довольно разнообразен, сей-
час на делянках работают харве-
стеры Volvo и Timberjack, форвар-
деры Valmet, Timberjack, Rottne, John 
Deere, валочно-пакетирующие машины 
Timberjack, скиддеры John Deere. Но 
такое обилие брендов – скорее наслед-
ство того времени, когда вопросы тех-
нического переоснащения предприятия 
решали самостоятельно. С образова-
нием холдинга мы разработали стра-
тегию технического перевооружения 

и постепенно заменяем технику – это 
облегчает ее техническое обслужива-
ние и снабжение запчастями.

На Соломбальском ЛДК использу-
ются лесоперегрузчики Sennebogen, 
рубительные машины «Норманн-66» 
и дробилки Erjo, штабелеформиро-
вочные машины Valmet, сушильные 
камеры Valutec и Valmet, линии обра-
ботки пиломатериалов Plan-sell. То есть 
производство, связанное с обработкой 
пиломатериалов, оснащено современ-
ным и технологичным оборудованием, 
чего, к сожалению, пока нельзя ска-
зать о лесопильном производстве, где 
используются отечественные пилорамы.

Соломбальский целлюлозно-бумаж-
ный комбинат частично обеспечивает 
потребности в щепе своими силами, 
частично за счет привозного сырья. В 
цехе «Лесная биржа сырья» ведется 
рубка баланса на машинах таких брен-
дов, как Morbark, Rauma, Kesla. Однако 
даже суммарной мощности этих машин 
нам уже не хватает, поэтому недо-
статочная сырьевая обеспеченность 
много лет является фактором, огра-
ничивающим рост производства на 
комбинате.

– В связи с этим какие техноло-
гические инновации внедряются или 
планируются к внедрению?

– Строим новое древесно-
биржевое производство на Солом-
бальском ЦБК. К этому проекту гото-
вились давно, но кризис, к сожалению, 
перенес его реализацию почти на два 
года. Сейчас уже проведена верти-
кальная планировка, ведется строи-
тельство нулевого цикла. В структуре 
нового производства будут древесно-
подготовительный цех (ДПЦ), который 
сможет вырабатывать один миллион 
плотных кубометров щепы в год. ДПЦ 

Воздействие на окружающую 
среду надо контролировать

Такова главная мысль интервью, в котором генеральный ди-
ректор ООО «Управляющая компания “Соломбалалес”» Иван 
Бородин рассказал нашему корреспонденту о деятельности 
холдинга, последствиях глобального экономического кризи-
са и перспективах развития ЛПК Архангельской области.
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котельная, работающая на биотопливе. 
Более того, мы хотели бы подавать 
на сжигание еще больше КДО, но они 
сегодня становятся дефицитным това-
ром, по крайней мере в Архангельске. 
Большинство лесопереработчиков уже 
научились извлекать выгоду из отхо-
дов. Вместе с тем в районах области 
проблема утилизации древесных отхо-
дов, к примеру, от небольших лесопи-
лок, пока не решена, хотя региональная 
власть и разрабатывает проекты серий-
ной постройки котельных, работающих 
на КДО. Перевозка же отходов из рай-
онов, допустим, на крупные предприя-
тия Архангельска – дело заведомо убы-
точное: слишком высоки транспортные 
расходы. Разумный выход – перераба-
тывать отходы в пеллеты и топливные 
брикеты непосредственно в районах 
их образования. 

– Лесозаготовители традици-
онно жалуются на отсутствие лес-
ных дорог…

– Действительно, в Архангельской 
области за пригодным к освоению лесом 
приходится с каждым годом ездить все 
дальше, и сегодня заготовка ведется, 
можно сказать, уже на границе эко-
номической целесообразности транс-
портировки древесины. Стараемся не 
жаловаться, а строить дороги. Мы еже-
годно удлиняем наши магистрали на 25– 
30 км в совокупности, каждый год 
строим около 30 км «летних» веток 
и усов. Есть хорошие примеры 
государственно-частного партнер-
ства: совместными усилиями с госу-
дарственным дорожным агентством 
строим дороги, которые используются 
для вывозки древесины и одновременно 
связывают районы области, по ним идет 

пассажирский транспорт. Хороший при-
мер – так называемая «Сийская пере-
мычка». Раньше Холмогорский и Пинеж-
ский районы были связаны только зим-
ником, но в прошлом году благодаря 
взаимодействию Министерства природ-
ных ресурсов Архангельской области 
и холдинга «Соломбалалес» участок 
дороги был построен, и теперь между 
районами есть автомобильное сообще-
ние. На таких же принципах сотрудниче-
ства строим и ремонтируем мосты, дру-
гие объекты дорожной инфраструктуры.

Однако наибольший объем вывозки 
у нас приходится на зимнее время: это 
оправдано и особенностями грунтов, и 
более низкой стоимостью строитель-
ства и содержания зимников. Правда, 
и объемы этого зимнего «строитель-
ства» большие – 130–170 км ежегодно.

– Кроме того, вам, как и всем 
лесопромышленникам, необходимо 
заниматься лесовосстановлением и 
пожарной охраной на своих делян-
ках. Как вы с этим справляетесь? 

– Выполняем лесовосстановитель-
ные мероприятия в том объеме, кото-
рый от нас требуется. И это действи-
тельно большие объемы работы. К при-
меру, посев и посадка леса в 2010 году 
были произведены на 500 га, а ведь 
есть еще и другие работы – уход за 
культурами, рубки ухода, устройство и 
уход за минерализованными полосами. 
Безусловно, эта работа требует колос-
сального внимания, приходится пере-
распределять силы с других участков 
работы, порой в ущерб основной про-
изводственной деятельности. Все-таки у 
нас работают в основном специалисты 
по заготовке, а не по лесопосадкам. Но 
закон есть закон, мы его соблюдаем.

 – Сейчас уже можно сказать, 
что для предприятий холдинга кри-
зис закончился?

– Это было бы слишком оптими-
стичным заявлением, хотя, безусловно, 
в 2010 году мы работали и прода-
вали свою продукцию значительно 
успешнее, чем в 2008 и 2009 годах. 
Однако кризис – это ведь не грипп, его 
нельзя просто «пережить и забыть». 
Существует инерционность кризис-
ных явлений: необходимо погашать 
кредиты, благодаря которым бизнес 
сумел «пройти» ту экономическую яму, 
нужно вкладывать средства в обнов-
ление производственных фондов, кото-
рые финансировались недостаточно и 
накопили «усталость». Наконец, кризис 
отразился на коллективах предприя-
тий, привел к оттоку части опытных 
работников, на место которых пришли 
новички, а их нужно обучать. Думаю, 
с последствиями кризиса лесная про-
мышленность будет иметь дело еще 
несколько ближайших лет.

– В чем основные проблемы лесо-
перерабатывающего комплекса 
Архангельской области и каковы 
его перспективы?

– Ответить на данный вопрос 
коротко невозможно, это тема отдель-
ного большого разговора. Эти вопросы 
мы – я имею в виду бизнес, власть, 
общественные организации – уже 
несколько лет ежегодно обсуждаем 
на Региональном лесном форуме. Акту-
альны проблемы дефицита доступного 
лесного фонда, нехватки персонала; 
большая часть предприятий нуждается 
в модернизации. Вместе с тем вопросы 
инвестирования в лесной сектор реша-
ются с немалым трудом, банки прояв-
ляют большую осторожность.

Перспективы же, если в целом, 
связаны с устойчивым, традицион-
ным спросом на нашу продукцию на 
мировых рынках, развитостью лесо-
промышленного комплекса области, 
наличием системы подготовки профес-
сиональных кадров для работы в лесу 
и на производстве. Но нужно очень 
серьезно относиться к тому, что наш 
главный ресурс – северный лес – нуж-
дается в еще большей заботе, более 
ответственном управлении. Это госу-
дарственный, стратегический ресурс, 
и он требует соответствующего отно-
шения к себе.

Беседовал Александр ПЕРЕПЕЛКИН

Соломбальский ЦБК
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предприятия, проводя взвешенную 
ценовую политику. Эта ситуация лиш-
ний раз доказывает, что предприя-
тия работают более эффективно, 
если находятся в составе крупных 
лесопромышленных корпораций, где 
всегда есть возможность подстрахо-
вать свои производства в финансовом 
и ресурсном отношении. По крайней 
мере, работа обособленных неболь-
ших гофропроизводств сопряжена с 
довольно высокими рисками, так как 
полностью зависит от состояния эко-
номики страны и политики крупных 
игроков на рынке картонной тары и 
упаковки.

– Как изменилась за последние 
годы структура экспорта продук-
ции Архангельского ЦБК?

– Стратегические продуктовые 
линии АЦБК, дающие максимум объ-
емов продаж, – целлюлоза и картон. 
На эти виды продукции в 2009 году 
приходилось около 75% выручки, полу-
чаемой комбинатом от реализации 
продукции. Исходя из конъюнктуры 
рынков комбинат поддерживает опти-
мальный баланс поставок на экспорт 
и внутренний рынок с приоритетом 
последнего.

Удельный вес выручки от продаж 
на внутреннем рынке в последние 
годы постоянно повышается. Исклю-
чение составил 2008 год, когда неста-
бильная ситуация и ограничение емко-
сти внутреннего рынка в конце года не 
позволили сохранить эту тенденцию.

В 2009 году, в связи с тем что 
экспорт основных видов продукции 
из-за низких мировых цен оказался 
для предприятия убыточен, продажи 
продукции за рубеж были сведены 
к минимуму. Доля продаж готовой 
продукции на внутренний рынок 
выросла до 82%. Это объясняется 
лучшей конъюнктурой внутреннего 
рынка целлюлозно-бумажной продук-
ции и эффективной работой специа-
листов АЦБК по маркетингу и сбыту. 
По мере роста цен на целлюлозу и 
картон на внешнем рынке доля экс-
порта этой продукции АЦБК будет 
увеличиваться и в 2010 году составит 
около 30% от всего объема выпуска-
емой продукции.

– Насколько характерны 
эти изменения для российской 
целлюлозно-бумажной промышлен-
ности в целом?

– В целом по ЦБП России в кри-
зисный 2009 год существенно сокра-
тился экспорт целлюлозы – на 9,6%, 
однако за второе полугодие 2010 года 
он вырос на 6,8% по сравнению со 
вторым полугодием 2009-го.

По бумаге и картону картина 
иная. Объемы экспорта этой продук-
ции резко упали в 2007 году по срав-
нению с предыдущими годами – почти 
на 5%.

Однако в последующие годы, в том 
числе в кризисном 2009-м, наблюдался 
рост экспорта бумаги и картона. Так, 
поставки на экспорт этой продукции 
выросли в 2009-м по сравнению с 
2008 годом на 3,2%. Рост экспорта 
бумаги и картона продолжался и в 
2010 году.

– Популярная сейчас тема – 
управление различными видами 
отходов. Как этот вопрос реша-
ется на Архангельском ЦБК?

– Утилизация древесных отходов 
(стружки, опилок, коры и т. д.) на 
АЦБК производится путем полного 
их сжигания в современных котлах «с 
кипящим слоем». В результате выра-
батывается электро– и теплоэнергия 
для технологических нужд производ-
ства, а также для бытовых нужд насе-
ления г. Новодвинска. Кроме того, на 
АЦБК значительно снизилась токсич-
ность выбросов в водоем и атмосферу.

Следует отметить, что эффективной 
утилизации древесных отходов уделя-
ется большое внимание и на многих 
других лесопромышленных предпри-
ятиях Архангельской области – ЦБК и 
лесозаводах. Можно выделить архан-
гельский Лесозавод № 25, где отходы 
не только сжигают в специализирован-
ных котельных, но и используют как 
сырье для производства топливных 
гранул – с этой целью создано одно 
из крупнейших в стране производств 
таких гранул. В настоящее время лесо-
завод участвует в переоборудовании 
коммунальных котельных для возмож-
ности использования в них топливных 
гранул и пеллет, что улучшит обеспе-
чение населения области тепло– и 
электроэнергией и снизит затраты на 
ее использование.

– Какие факторы негативно 
отражаются на показателях дея-
тельности ЦБК области?

– В 2008 году по большин-
ству важнейших видов продукции 

произошел спад производства. Наи-
большее падение объема производ-
ства пришлось на товарную целлюлозу 
(26%), а также на бумагу (около 10%) 
(здесь и далее: по сравнению с ана-
логичным периодом прошлого года. –  
Прим.ред.). Одной из главных причин 
явилось сокращение внутреннего 
потребления большинства видов лесо-
бумажной продукции, причем потре-
бление товарной целлюлозы упало в 
наибольшей степени – также на 26%.

В течение года снижались вну-
тренние и экспортные цены на основ-
ные виды лесобумажной продукции. 
Например, с октября по январь 2008 
года экспортные цены на целлюлозу 
листовую упали на 45%, а на картон 
для плоских слоев – на 35%. В итоге 
прибыль в целлюлозно-бумажной про-
мышленности снизилась на 40% – 
до 8 млрд руб., рентабельность – с  
14 до 10%.

Сложившаяся ситуация негативно 
отразилась и на показателях деятель-
ности Архангельского ЦБК. Из-за паде-
ния спроса и цен на целлюлозу, бумагу 
и картон выручка от реализации про-
дукции Архангельского ЦБК не смогла 
покрыть фактические затраты на про-
изводство, в которых большую долю 
составляют затраты на оплату услуг 
государственных монополий (транс-
порт, энергетику, лесные ресурсы).

По железной дороге на комбинат 
завозится весь объем необходимого 
нам топлива и более 70% лесомате-
риалов и химикатов, поэтому постоян-
ный рост железнодорожных тарифов 
сильно влияет на величину издержек 
предприятия. Проблемой для Архан-
гельского ЦБК является и постоян-
ный рост цен на топливо, которое 
мы потребляем в больших объемах.

Кроме того, привлекая новые и 
рефинансируя существующие займы, 
комбинат столкнулся с рядом про-
блем: ужесточением требований по 
обеспечению займов, замедлением 
сроков рассмотрения заявок, ростом 
процентных ставок, а также затрудне-
ниями в получении заемных средств 
в рамках открытых кредитных линий.

– Повышение таможенных 
пошлин на экспорт круглого леса 
отложено, но не отменено, и, судя 
по всему, заградительного уровня 
не избежать. Можно ли оценить, 
как это скажется на ЛПК Архан-
гельской области?

ЦБК выходят из кризиса 
первыми
Архангельским целлюлозно-бумажным комбинатам н е мешает 
повышение таможенных пошлин н а экспорт балансов

Целлюлозно-бумажное производство занимает около 60% в структуре ЛПК Архангель-
ской области. В 1990 году его доля достигала 63%. Директор по взаимодействию с  
государственными органами власти Архангельского ЦБК Наталья Пинягина уверена, что 
сегодня предприятиям региона по силам не только вернуться к показателю двадцати-
летней давности, но и превысить его.

– Наталья Борисовна, созда-
ется впечатление, что целлюлозно-
бумажные комбинаты преодо-
левают кризис быстрее других 
лесопромышленных предприятий.

– Действительно, это так. Причи-
нами являются быстрый рост цен на 
целлюлозу, бумагу и картон на товар-
ных рынках, высокий «запас проч-
ности» финансово-экономического 
состояния ЦБК, позволивший даже 
в период кризиса кредитоваться 
для пополнения оборотных средств, 
а также более высокая организа-
ция производства и отвечающий 

международным стандартам уровень 
менеджмента и т. д.

– В последние годы в сфере про-
изводства гофроупаковки сложи-
лась довольно острая конкуренция 
– в 2007–2008 годах в СЗФО всту-
пили в строй сразу несколько гоф-
рофабрик. Кризис пережили не все. 
Возможно, будущее все-таки не за 
отдельными гофрофабриками, а за 
крупными комбинатами, которые 
самостоятельно производят сырье?

– Рынок потребления тары и упа-
ковки из гофрокартона – наиболее 

быстрорастущий в России. Это свя-
зано с ростом производства в смеж-
ных отраслях экономики – пищевой, 
электротехнической, машиностроении, 
торговле, АПК и т. д. Тара и упаковка 
нужны всем предприятиям, поэтому 
по мере их развития и строитель-
ства новых заводов и фабрик потреб-
ность в упаковке растет. В связи с 
этим растет и соблазн создавать все 
новые и новые производства гофро-
картона и гофроупаковки. Тем более 
что создание таких предприятий не 
требует больших капитальных вло-
жений и ресурсов. В 2008 году почти 
одновременно вступили в строй сразу 
несколько крупных гофрофабрик в 
Ленинградской области: ГОТЭК (мощ-
ность – 180 млн м2 в год), «Илим Гоф-
ропак» (140 млн м2), «Вереск-1» (140 
млн м2), «Рэмос-Альфа» (60 млн м2). 
Их суммарная мощность чуть ли не 
вдвое превышала потребность реги-
она в гофроупаковке. В условиях кри-
зиса, когда ВВП в России снизился, 
потребность в картонной таре и упа-
ковке уменьшилась, существенно упали 
цены на них. Разумеется, остро встали 
вопросы борьбы за клиентов, наполне-
ния портфеля заказов, загрузки мощ-
ностей… В результате обладавшие 
меньшим запасом финансовой устойчи-
вости стали банкротами («Вереск-1»). 
Остальные не могут позволить себе 
повышать цены на гофротару в слу-
чае роста цен на сырье, так как боятся 
ухода клиентов к конкурентам.

Естественно, крупные ЦБК отда-
вали предпочтение поставкам тар-
ного картона на аффилированные 
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В условиях, когда утверждаются прак-
тически нереализуемые инвестпро-
екты, а лесные участки резервируются 
на стадии разработки бизнес-плана и 
длительный период не осваиваются, 
многие реально работающие лесопере
работчики лишаются возможности раз-
виваться. Особенно страдает сред-
ний и малый бизнес. Кроме того, воз-
можность передачи лесных участков 
в субаренду провоцирует создание 
прослойки лесных спекулянтов, кото-
рые, не особо утруждая себя, «зара-
батывают» деньги за счет профильных 
лесопромышленников. В связи с этим 
при распределении лесных участков 
необходимо учитывать определенные 
критерии: наличие у компании лесо-
перерабатывающих мощностей, опыт 
деятельности в ЛПК, ранее произве-
денное обустройство лесных участ-
ков и т. д. Это можно сделать в рам-
ках предварительного квалификаци-
онного отбора участников аукционов.

Третья и главная, на мой взгляд, 
проблема действующего Лесного 
кодекса РФ – это признание недвижи-
мостью только земли под лесонасаж-
дениями. Поскольку сам лес, деревья и 

кустарники, признаны движимым иму-
ществом, их легко уничтожить, пере-
вести лесные земли в иные катего-
рии и пустить в оборот по земель-
ному кодексу, в том числе в частную 
собственность под различные коммер-
ческие проекты.

А мы еще удивляемся, почему 
так увеличилось количество лесных 
пожаров!

– Каковы ваши прогнозы на пер-
спективы развития производства и 
рост цен в ЦБК?

– В течение всего 2010 года цены 
на картон на внешнем рынке росли. 
Только за первую половину 2010 года 
на 20% увеличили отпускные цены на 
картон и гофрокартон такие крупные 
корпорации, как Smurfit Kappa Group, 
International Paper, Hamburger, Mondi, 
SCA, Europac, M-Real и др. Существен-
ное повышение цен (на 10–12%) прои-
зошло также на тарный картон и гоф-
ротару. Если для сравнения принять за 
базу докризисный январь 2008 года, то 
в апреле 2009 года средний уровень 
цен на гофротару в России состав-
лял 106%, тогда как цены на тарный 

картон оказались лишь на уровне 89%. 
Фактически с января 2008-го и по лето 
2010 года цены на гофротару не опу-
скались ниже 105–106% от базы срав-
нения. А вот на сырье – тарный кар-
тон – цены на протяжении всего 2009 
года были ниже базового уровня и 
только в апреле 2010 года вернулись 
к уровню января 2008-го. В августе 
2010 года, после существенного роста 
отпускных цен у всех производителей, 
цена на картон стала на 16% пре-
вышать «базовый» уровень, цены на 
готовую гофротару тоже подросли и 
составили 113%.

Развитие отрасли будет проходить 
под знаком постепенного восстанов-
ления спроса на гофроупаковку, что 
вызовет рост объемов производства 
на 3%. Кроме того, прогнозируется 
подъем цен на гофроупаковку, вызван-
ный повышением стоимости сырья. 
После выхода из кризиса стоит также 
ожидать решения основными игроками 
рынка сырьевой проблемы путем стро-
ительства собственного производства 
тарного картона.

Беседовала Евгения ЧАБАК

– Для лесозаготовительных пред-
приятий Архангельской области повы-
шение вывозных таможенных пошлин 
на круглый лес не имеет большого 
значения, так как они всю заготов-
ленную древесину оставляют в обла-
сти, снабжая ею три крупнейших ЦБК 
и множество лесопильных и дере-
вообрабатывающих заводов. Напро-
тив, ЦБК заинтересованы в повыше-
нии таможенных пошлин на экспорт 
балансов, так как после введения этой 
меры лесообеспечение комбинатов 
улучшилось.

– Губернаторы Северо-Западного 
ФО не раз заявляли о том, как необ-
ходимы их регионам целлюлозно-
бумажные комбинаты. Однако новые 
ЦБК почему-то не строятся. Что 
мешает?

– Мнения губернаторов СЗФО по 
поводу строительства новых крупных 
ЦБК не всегда компетентны. Заявлен-
ные ими и утвержденные Минпром-
торгом РФ приоритетные инвестици-
онные проекты по строительству ЦБК 
слабо обоснованы – у них нет «фун-
дамента» в виде глубоких исследо-
ваний и экономических расчетов. Это 
только декларации, способные прине-
сти губернаторам политические диви-
денды. Строительство современного 
крупного ЦБК требует инвестиций в 
размере более миллиарда долларов, 
а срок окупаемости такого проекта 
превышает 15 лет.

Кроме того, для реализации этих 
проектов требуется ряд серьезных 
условий: обеспечение производства 
огромным количеством лесосырьевых 
ресурсов определенного вида, транс-
портной, энергетической, социальной 
инфраструктурой. Потребуются спе-
циализированные квалифицирован-
ные кадры (3 тыс. человек), которых 
и так сегодня не хватает действующим 
ЦБК. Потребуются в больших объемах 
энергетические, водные и иные мате-
риальные ресурсы (стройматериалы, 
химикаты и т. д.), дефицит которых 
зачастую остро ощущается в регионе 
намеченного строительства.

При неблагоприятном инвести-
ционном климате в России, высоких 
рисках, связанных с коррупцией, сла-
бой защите собственников и инвесто-
ров привлечь финансовые ресурсы на 
строительство нового ЦБК практиче-
ски невозможно. Да и государство 
пока не собирается выделять деньги 

на строительство инфраструктуры, 
хотя это именно его задача. Поэтому 
ни одна стройка не началась, хотя при 
научно обоснованных расчетах и под-
держке государства два-три комбината 
построить можно. Но, полагаю, это 
целесообразно сделать за Уралом, так 
как на Северо-Западе России расши-
ряются и модернизируются мощности 
действующих ЦБК. Для этого сегодня 
там есть благоприятные условия.

– Что необходимо изменить в 
системе господдержки, чтобы она 
действительно приносила пользу 
отечественному ЛПК?

– Коротко говоря, государству сна-
чала следует определить с помощью 
научно обоснованного стратегического 
планирования, где какую продукцию 
наиболее эффективно (выгодно для 
государства и бизнеса) производить. 
С помощью разработки рекоменда-
тельной схемы развития и размеще-
ния лесных производительных сил 
нащупать реальные «точки роста» в 
лесном комплексе страны.

Для организации этой работы 
необходимо создать соответствую-
щую структуру (Центр стратегиче-
ских исследований) и выделить суще-
ственные средства на НИОКР и оплату 
труда высококвалифицированных спе-
циалистов – экономистов и математи-
ков. Сегодня в лесной отрасли эконо-
мическая наука практически разгром-
лена, поэтому и выходят в свет несо-
стоятельные стратегии и программы, 
которые разрабатываются на основе 
экспертных мнений и поверхностных 
исследований и расчетов. В резуль-
тате ни одна программа развития ЛПК 
в последние годы не была реализо-
вана. Во всех развитых лесопромыш-
ленных странах (США, Канаде, Фин-
ляндии и др.) по инициативе госу-
дарства разработаны национальные 
лесные политики (НЛП), которые обе-
спечивают ускоренное развитие лес-
ных секторов.

В России попытка разработать НЛП 
с участием ведущих ученых, предста-
вителей бизнеса и общественных орга-
низаций провалилась. Не хотят и не 
понимают чиновники, регулирующие 
деятельность лесного сектора России, 
роль научно обоснованного стратеги-
ческого планирования его развития.

Тем не менее знать, где наибо-
лее выгодно строить новые производ-
ства конкурентоспособной продукции, 

важно и для государства, и для лес-
ного бизнеса. Для поддержки бизнеса 
и его стимулирования развивать или 
строить мощности по глубокой перера-
ботке древесины государству следует 
заключать с лесопромышленными ком-
паниями инвестиционные соглашения. 

Если бизнес готов следовать госу-
дарственной политике и создавать 
«точки роста» в обоснованных рас-
четами местах, что приведет к суще-
ственному росту налоговых поступле-
ний в бюджет, то государство, в свою 
очередь, должно предоставлять ответ-
ственному бизнесу различного рода 
преференции.

К ним можно отнести налоговые 
льготы и кредиты, субсидирование 
банковских процентных ставок, предо-
ставление лесных и земельных участ-
ков в аренду на льготных условиях, 
участие в строительстве инфраструк-
туры, гибкое тарифно-таможенное 
регулирование экспорта и импорта 
продукции и т. д.

А пока средства господдержки 
распыляются между лесопромышлен-
ными компаниями без привязки к над-
лежащим критериям и стратегиче-
ским целям.

– В чем вы видите главные 
проблемы действующего Лесного 
кодекса?

– Я вижу три главные проблемы 
нынешнего Лесного кодека РФ.

Во-первых, это передача в аренду 
лесных участков на чисто аукционной 
основе, где основным критерием выи-
грыша является максимальная аренд-
ная ставка. В российских условиях, 
при высоком уровне коррупции, наибо-
лее лакомые лесные участки на аукци-
онах за бесценок уходят «карманным 
компаниям», и, как показала практика, 
многие из этих участков не осваива-
ются или используются не по назна-
чению (в качестве залога в банке, для 
строительства коттеджей). Там же, где 
требуется освоение новых лесосырье-
вых баз, где нет достаточной инфра-
структуры и кадров, – нет желаю-
щих арендовать лесные участки. Нет 
там и никакой конкуренции, а также 
отсутствуют иные механизмы привле-
чения инвесторов, например лесные 
концессии.

Во-вторых, передача лесных 
участков без аукционов под реали-
зацию приоритетных инвестицион-
ных проектов также не продумана.  
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Наименование Род деятельности Адрес Контакты
Архангельский  
фанерный завод, ЗАО

Деревообработка: фанера. 
Производство мебели

164900, г. Новодвинск,  
ул. Фронтовых Бригад, д. 14

Тел.: (81852) 6-35-94, 4-27-70, 4-56-76 
Факс (81852) 4-32-64, info@arkpf.ru, 
sekretar@arkpf.ru, www.arkpf.ru

Архангельский ЦБК, ОАО ЦБП 164900, г. Новодвинск,  
ул. Мельникова, д. 1

Тел.: (81852) 6-34-09, 6-32-02, 6-30-42  
Факс (81852) 6-32-31, info@appm.ru

Архлестранс, ООО Лесозаготовка 163000, г. Архангельск, Троицкий 
пр., д. 65

Тел. (8182) 21-74-91  
kreml@arhlestrans.ru

Беломорская  
Сплавная Компания, ООО  
(вх. в ГК «Титан»)

Лесозаготовка. Переработка 
такелажа, перевозка леса на 
судах и плотах

163009, г. Архангельск,  
Ленинградский пр., д. 50

Тел.: (8182) 62-89-20, 66-88-00, 62-90-87 
bskomp@atnet.ru,  www.titangroup.ru

Беломорский Лес, ООО Деревообработка: деревянное 
домостроение. Производство 
домов из клееного бруса

163000, г. Архангельск,  
ул. Воскресенская, д. 8

Тел. 8-921-720-03-98  
Тел./факс (8182) 65-09-41  
ofice@belomorles.ru, www.belomorles.ru

Белфрахт-экспорт, ООО Лесозаготовка 163000, г. Архангельск,  
ул. Поморская, д. 32

Тел. (8182) 65-00-95  
office@belfreight.ru, www.belfreight.ru

Белый Медведь, ЗАО Лесопиление: погонажные 
изделия, столярные заготовки. 

163039, Приморский р-н,  
Зеленоборский промузел № 7

Тел.: (8182) 45-08-77, 45-13-35  
Факс (8182) 45-13-45  
wbusov@rambler.ru

Бобровское, ООО Лесозаготовка 163505, Приморский р-н,  
д. Рикасиха, ул. Садовая, д. 10

Тел.: (8182) 27-24-64, 27-24-70  
p-and-a@atnet.ru

Борецкий ЛПХ, ООО Лесозаготовка 164578, Виноградовский р-н,  
пос. Сельменьга, ул. Комсомольская, д. 16а

Тел.: (81831) 2-17-43, 7-54-35  
boretclph@mail.ru

Вага-инвест, ЗАО Лесопиление: погонажные 
изделия. Деревообработка: 
клееный брус, двери

165150, г. Вельск,  
ул. Дзержинского, д. 109

Тел.: (81836) 6-36-91, 6-08-73, 
6-28-38
vinvest@atnet.ru

Вельский ДОК, ООО Деревообработка 165150, г. Вельск, ул. Заводская, 
д. 25

Тел. (81836) 6-54-06  
vldk2007@mail.ru

Вельское ЛПП, ОАО Лесозаготовка 165151, г. Вельск-1, ст. Вага,  
нижн. склад

Тел. (81836) 6-28-01  
Факс (81836) 2-56-33, lesobaza@atnet.ru

Вельстар, ООО Лесозаготовка 165150, г. Вельск,  
ул. Комсомольская, д. 11

Тел. (81836) 6-46-86

Витлайн, ООО Лесозаготовка. Торговля 
продукцией ЛПК. Продажа 
оборудования: техника для 
лесозаготовки

163002, г. Архангельск,  
ул. Урицкого, д. 1

Тел.: (8182) 46-23-66, 46-23-67, 46-23-68 
vitaline@sovintel.ru

Вудпром, ООО Лесопиление 165150, г. Вельск,  
ул. Дзержинского, д. 109

Тел.: (81836) 6-31-25, 6-36-91  
wudprom@atnet.ru

Даммерс, ООО Лесопиление. Производство 
мебели. Деревообработка: 
мебельный щит

163015, г. Архангельск,  
ул. Ленина, д. 29

Тел./факс (8182) 47-57-00  
dammers@atnet.ru

Двинлеспром, ОАО Лесозаготовка 164558, Холмогорский р-н,  
пос. Двинской

Тел. (81830) 2-40-18  
dvinlph@rambler.ru

Дельта-Онега+, ООО Лесозаготовка 163002, г. Архангельск,  
ул. Стрелковая, д. 13

Тел.: (8182) 64-42-48, 66-79-90  
doless@yandex.ru

Дмитриевский ЛПХ, ОАО  
(вх. в ГК «Титан»)

Лесозаготовка 165262, Устьянский р-н, пос. Кизема, 
ул. Спортивная, д. 2

Тел.: (81855) 5-30-08, 5-12-81, 3-11-61, 
dmitrlpx@mail.ru, www.titangroup.ru

Евролес-Норд, ООО Лесопиление: строганые изделия 163058, г. Архангельск,  
ул. Силикатчиков, д. 15, стр. 2

Тел. 8-921-484-18-32

«Звездочка»,  
Центр судоремонта, ООО

Производство мебели: судовая 
мебель.

164509, г. Северодвинск, пр. Маши-
ностроителей, д. 12

Тел. (81842) 7-02-97  
stels@pm.star.ru

Илвес, ООО Деревообработка 163035, г. Архангельск,  
ул. Дежневцев, д. 36, кор. 1

Тел. (8182) 29-59-87  
ilves06@rambler.ru

Инжинирингдрев, ООО Лесозаготовка. Торговля 
продукцией ЛПК: пиломатериалы

163051, г. Архангельск,  
ул. Гагарина, д. 42

Тел. (8182) 24-27-49  
Тел./факс (8182) 24-19-90, 242749@mail.ru

Интерстрой, ТД, ООО Лесопиление: пиломатериалы, 
оцилиндрованное бревно

163059, г. Архангельск,  
ул. Мостовая, д. 3, стр. 3

Тел.: (8182) 23-00-08, 20-77-90  
sek-arh@mail.ru, www.interstroi-arh.ru

Инфа, ООО Лесопиление: строганые 
профильные изделия. 
Деревообработка: евровагонка, 
обшивка

163000, г. Архангельск,  
наб. Сев. Двины, д. 112, кор. 2

Тел.: (8182) 65-58-45, 20-64-36, 20-67-03

Кардинал, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы, погонажные изделия.

163025, г. Архангельск,  
ул. Победы, д. 43

Тел. (8182) 63-83-21  
arhcardinal@yandex.ru

Карпогорылес, ООО  
(входит в ГК «Титан»)

Лесозаготовка 164600, Пинежский р-н,  
с. Карпогоры, ул. Ленина, д. 15а

Тел. (81856) 2-11-94  
krplph@atnet.ru, www.titangroup.ru

Кеналес, ООО Лесозаготовка 164284, Плесецкий р-н, с. Конево, 
ул. Маминова, д. 24

Тел. (81832) 4-52-47  
Факс (81832) 4-52-64

Командор, ПК Производство мебели. Мебельная 
фурнитура  
и комплектующие

163000, г. Архангельск,  
ул. К. Либкнехта, д. 8, кор.1

Тел. (8182) 21-40-80, факс 21-40-87  
komandormebel@mail.ru  
www.komandormebel.ru

Конецгорский ЛПХ, ООО Лесозаготовка 164577, Виноградовский р-н,  
п. Рочегда, ул. Комсомольская, д. 37

Тел. (81831) 6-64-66, тел./факс 2-13-90  
konles@yandex.ru

Котлас Мебель, ООО Производство мебели 165300, г. Котлас, ул. 7-го Съезда  
Советов, д. 105

Тел. (81837) 2-52-46  
kmmebel@atnet.ru

Администрация Архангельской области
Губернатор Архангельской области
Михальчук Илья Филиппович
163000, г. Архангельск, Троицкий пр., д. 49 
Тел.: (8182) 65-31-02, 28-81-01,
факс (8182) 21-54-95
atm@dvinaland.ru
www.dvinaland.ru

Министерство финансов
Министр Усачева Елена Юрьевна
163000, г. Архангельск, Троицкий пр., д. 49 
Тел. (8182) 28-82-00, факс (8182) 21-18-11  
arhfindept@dvinaland.ru
www.dvinaland.ru

Министерство экономического развития 
Заместитель министра Полудницин 
Александр Валентинович
163000, г. Архангельск, 
Троицкий пр., д. 49  
Тел. (8182) 28-83-92, факс (8182) 21-52-98  
econo@dvinaland.ru
www.dvinaland.ru

Министерство топливно-энергетического 
комплекса и ЖКХ
Министр Орлов Петр Петрович 
163000,  г. Архангельск, Троицкий пр., д. 49  
Тел. (8182) 28-84-14, факс (8182) 20-17-36 
atek@dvinaland.ru
www.dvinaland.ru

Министерство природных ресурсов и 
лесопромышленного комплекса 
Министр Трубин Юрий Германович
163000, г. Архангельск,  
Троицкий пр., д. 49  
Тел. (8182) 20-77-76, факс (8182) 20-98-08  
lesdep@dvinaland.ru
www.dvinaland.ru

Министерство здравоохранения и 
социального развития
Министр Меньшикова Лариса Ивановна  
163000, г. Архангельск, Троицкий пр., д. 49
Тел. (8182) 21-55-84, факс (8182) 21-57-10 
zdrav@dvinaland.ru, www.dzao.ru

Министерство строительства
Министр Григорьев Петр Александрович
163000, г. Архангельск, Троицкий пр., д. 49  
Тел. (8182) 28-84-11, тел./факс (8182) 
20-44-45  
depstroy@dvinaland.ru
www.dvinaland.ru

Министерство агропромышленного 
комплекса и торговли
Министр Личный Владимир Михайлович
163061, г. Архангельск, ул. Выучейского, д. 18  
Тел./факс (8182) 28-63-40  
agro@dvinaland.ru
www.dvinaland.ru

Управление Федеральной службы по 
надзору в сфере природопользования
Руководитель Миняев Анатолий 
Петрович 
163000, г. Архангельск,  Троицкий пр., д. 14 
Тел. (8182) 20-69-00 
Тел./факс (8182) 20-46-90
gupr@ecolog.atnet.ru
www.rpn.atnet.ru

Агентство лесного и охотничьего 
хозяйств
Исп. директор Костин Андрей 
Александрович
163061, г. Архангельск, ул. Выучейского,   
д. 18
Тел. (8182) 20-55-02, факс (8182) 20-59-49
deples@atnet.ru

Профсоюз работников лесных отраслей
Председатель Савкин Александр 
Николаевич
163000, г. Архангельск, Троицкий пр., д. 39
Тел.: (8182) 20-84-87, 20-89-94,
факс (8182) 20-86-08
ansavkin@mail.ru

Управление Федеральной налоговой 
службы
Руководитель Семчуков Александр 
Сергеевич
163000, г. Архангельск, ул. Свободы, д. 33
Тел.: (8182) 63-55-79, 63-54-04,
тел./факс (8182) 63-55-00
u29@r29.nalog.ru, www.r29.nalog.ru

Управление Федеральной 
антимонопольной службы
Руководитель Алешин Константин 
Николаевич
163000, г. Архангельск, ул. К. Либкнехта, д. 2
Тел. (8182) 20-73-21, факс (8182) 21-54-45
to29@fas.gov.ru, www.arhangelsk.fas.gov.ru

Торгово-промышленная палата
Президент Семков Олег Николаевич 
163000, г. Архангельск, Троицкий пр., д. 52
Тел. (8182) 20-42-14, 21-01-73
tpp@arh.ru, tpparh@atknet.ru
www.tpparh.ru

Таможенное управление
Первый заместитель по таможенному 
контролю Дьячков Сергей Борисович
163045, г. Архангельск, наб. Северной 
Двины, д.138
Тел.: (8182) 22-49-90, 22-46-90;
факс (8182) 24-30-30
customs@atnet.ru, 
www.arh-customs.atnet.ru

АДМИНИСТРАЦИЯ архангельской области

Предприятия ЛПК архангельской области
Наименование Род деятельности Адрес Контакты

ARM,  
группа предприятий, ЗАО

Лесозаготовка 160000, г. Архангельск,  
Новгородский пр., д. 176

Тел.: (8182) 27-63-15, 23-12-17

Альфа, ООО Деревообработка 163045, г. Архангельск, Талажское 
шоссе, д. 1, кор. 1

Тел. (8182) 24-23-06  
sungard@mail.ru

Авнюга Лес, ООО Лесозаготовка 165511, Верхнетоемский р-н,  
п. Авнюгский, ул. Северная, д. 33

Тел.: (81854) 7-82-46, 7-82-31  
avnygales@mail.ru

Агропромышленная  
компания, ООО

Лесозаготовка 164224, Няндомский р-н, д. Мака-
ровская, ул. Набережная, д. 6

Тел.: (81838) 5-12-31, 8-921-295-07-26 
apk-mosha@yandex.ru

Альянслес, ООО Лесопиление, лесозаготовка 164110, г. Каргополь,  
ул. Ленинградская, д. 63

Тел. (81841) 2-22-90  
alyans@atnet.ru

Аркос-М, ООО Производство мебели. Мебельная 
фурнитура и комплектующие: 
продажа

164500, г. Северодвинск,  
Архангельское шоссе, д. 77

Тел. (8184) 52-80-08  
arkos_m@mail.ru, www.arkos-m.ru

Архангельская мебельная 
фабрика, ОАО

Производство мебели 163030, г. Архангельск,  
Ленинградский пр., д. 311

Тел.: (8182) 68-61-38, 61-07-04  
oaoamf@atnet.ru

Архангельская фабрика  
мягкой мебели, ОАО

Производство мебели 163015, г. Архангельск,  
Ленинградский пр., д. 62

Тел. (8182) 61-86-35  
afmm@yandex.ru

Архангельский  
деревообрабатывающий 
комбинат № 1, ООО

Лесопиление 163038, г. Архангельск,  
ул. Доковская, д. 6, кор. 2

Тел.: (8182) 45-13-16, 45-14-67  
arhdok@mail.ru, seleninov@arhdok.ru

Архангельский  
ЛДК № 3, ОАО

Лесопиление: пиломатериалы, 
строганый погонаж, щепа 
технологическая

163026, г. Архангельск,  
ул. Родионова, д. 25

Тел. (8182) 67-77-24  
Факс (8182) 67-76-39  
office@arhldk3.ru
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Наименование Род деятельности Адрес Контакты
«Соломбалалес», УК, ООО Лесозаготовка. Деревообработка. 

ЦБП
163059, г. Архангельск, ул. Киров-
ская, д. 4

Тел.: (8182) 67-96-70, 67-96-00  
ivan.borodin@soles.ru, www.solombala.com

Соломбальский ЛДК, ОАО Лесопиление: щепа, 
пиломатериалы. Экспорт. 
Производство мебели

163012, г. Архангельск, ул. Добро-
любова, д. 1, кор. 1

Тел.: (8182) 22-82-87, 22-31-61  
Факс (8182) 65-75-67  
sldk@sldk.ru, www.sldk.ru

Соломбальский ЦБК, ОАО ЦБП 163059, г. Архангельск, ул. Киров-
ская, д. 4

Тел.: (8182) 67-96-30, 67-91-01  
Факс (8182) 67-97-00  
office@soles.ru, www.solombala.com

Спецтехлес, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы

164260, г. Плесецк, ул. Слепяна, д. 6а Тел. (81832) 7-47-00  
sptehles@atnet.ru

Тегринский КЛПХ, ОАО Лесозаготовка 165107, Вельский р-н, пос. Тегроозе-
ро, ул. Мира, д. 10

Тел.: (81836) 3-81-42, 3-82-31  
Факс (81836) 3-81-33

Титан, ПКП, ООО (головное 
предприятие ГК «Титан»)

Лесозаготовка, лесопиление 163000, г. Архангельск, ул. Помор-
ская, д. 7

Тел. (8182) 46-24-92  
Тел./факс (8182) 20-58-31  
office@titans.su, www.titangroup.ru

Тойма, ООО Лесозаготовка 165500, с. Верхняя Тойма, ул. Ломо-
носова, д. 6

Тел./факс (81854) 3-10-10  
vishergin@yandex.ru

Удимский ОСП ЛЗУ, ОАО 
«Группа “Илим”»

Лесозаготовка 165370, Котласский р-н, пос. Удим-
ский, ул. Октябрьская, д. 38а

Тел.: (81837) 7-46-44, 7-46-83  
Факс (81837) 7-46-36, udima1@atnet.ru

Усть-Покшеньгский ЛПХ, ООО 
(вх. в ГК «Титан»)

Лесозаготовка: пиловочник, 
балансы. Лесопиление: 
пиломатериалы

164628, Пинежский р-н, пос. Ясный, 
ул. Лесная, д. 14

Тел. (81856) 2-70-08  
glavbuhuplph@rambler.ru  
www.titangroup.ru

Устьялес, ОАО Лесозаготовка: баланс еловый, 
хвойный, лиственный. Лесопиление: 
щепа технологическая, 
пиломатериалы, строганый погонаж, 
еврообшивка. Деревообработка: 
дверные и оконные блоки

165210, Устьянский р-н, пос. 
Октябрьский, ул. Заводская, д. 17

Тел. (81855) 5-13-10  
ustyales@atnet.ru

Устьянский ЛПК, ООО Лесозаготовка: пиловочник, 
балансы хвойные, балансы 
лиственные. Лесопиление: 
пиломатериалы. 
Деревообработка: евровагонка

165234, Устьянский р-н, с. Березник, 
ул. Молодежная, д. 20

Тел. (81855) 6-12-65  
Факс (81855) 6-12-24  
ulkust@mail.ru  
www.ulkust.ru

Устьяпромлес, ООО Лесопиление: производство 
пиломатериалов. Распиловка леса

165210, Устьянский р-н, пос. Октябрь-
ский, ул. Домостроителей, д. 49

Тел.: (81855) 5-26-10, 5-22-75  
ustprles@mail.ru

ФБУ ИК-14 Деревянное домостроение. 
Деревообработка

165115, г. Вельск, д. Горка Муравьев-
ская, спецгородок, д. 1а

Тел.: (81836) 4-33-63, 4-33-67, 4-32-95 
ik14@ufsin29.ru

Филиал ОАО «Группа “Илим”» ЦБП: бумага, целлюлоза, картон 165651, г. Коряжма, ул. Дыбцына, 
д. 42

Тел. (81850) 4-51-03, факс (81850) 3-33-27  
ppm@kppm.ru, www.ilimgroup.com

Фортуна-мебель, ИП Производство мебели 164507, г. Северодвинск, ул. Ленина, 
д. 45

Тел.: (81845) 6-59-49, 6-25-16

ХарвиСеверЛес, ООО Лесопиление: пиломатериалы, 
щепа. Экспорт

163022, г. Архангельск, ул. Менде-
леева, д. 2, кор.1

Тел./факс (8182) 42-12-27  
hsl-carp@mail.ru 

Харитоноволес, ООО Лесозаготовка 165423, Котласский р-н, пос. Харито-
ново, ул. Калинина, д. 14

Тел. (81837) 7-85-71  
Факс (81837) 7-85-19  
haritonovoles@mail.ru

Химлес-Сервис, ООО Лесозаготовка 165300, г. Котлас, Болтунское шоссе, 
д. 8

Тел. (81837) 3-47-49, факс (81837) 5-01-28  
himles@atnet.ru

Шалакушалес, ОАО  
(вх. в ГК «Титан»)

Лесозаготовка 164210, Няндомский р-н, пос. Шала-
куша, ул. Октябрьская, д. 4

Тел.: (81838) 3-11-21, 3-11-27, 3-12-98,  
aoshal@atnet.ru, www.titangroup.ru

Шалакушский  
лесопильный завод, ОАО

Лесопиление: пиломатериалы, 
щепа технологическая. 
Деревообработка: европоддоны

164210, Няндомский р-н, пос. Шала-
куша, ул. Первомайская, д. 9

Тел.: (81838) 3-12-06, 3-11-56, 3-12-65 
shalz@mail.ru

Шангалы лес, ООО Лесозаготовка 165210, Устьянский р-н, пос. 
Октябрьский, ул. Агрохимиков, д. 1а

Тел. (81855) 5-24-18  
shles2005@yandex.ru

Экоруспол, ЗАО Биоэнергетика 163000, г. Архангельск, пр. Совет-
ских космонавтов, д. 37, кв. 1

Тел. (8182) 20-38-99

Северный (Арктический) федеральный университет. Ректор Кудряшова Елена Владимировна
163002, г. Архангельск, наб. Северной Двины, д. 17. Тел.: (8182) 21-89-20,  21-89-10, rector@narfu.ru , www.narfu.ru

Поморский государственный университет им. М. В. Ломоносова. Ректор Луговская Ирина Робертовна
163002, г. Архангельск, пр-т Ломоносова, д. 4. Тел.: (8182) 68-27-80, факс 65-70-56, psu@pomorsu.ru, www.pomorsu.ru

Архангельский аграрный техникум. Ректор Смирнов Александр Дмитриевич
163059, г. Архангельск, ул. Ильича, д. 43. Тел.: (8182) 23-47-76, факс (8182) 23-42-92, aragt@atnet.ru, www.aragt.narod.ru

Вельский сельскохозяйственный техникум. Директор Растопов Василий Иванович
165150, г. Вельск, ул. Дзержинского, д. 88. Тел.: (81836) 6-52-09, 6-30-57; тел./факс (81836) 6-11-05, vst@atnet.ru, www.vst.1mcg.ru

Архангельский НИИ сельского хозяйства. Директор Кононов Олег Дмитриевич
163032, Приморский р-н,  пос. Луговой, д. 10. Тел.: (8182) 25-47-79, 25-47-16, arhniish@atnet.ru, www.arhanniish.ru

Отраслевые научные, проектные, образовательные организации

Наименование Род деятельности Адрес Контакты
Котласский ЛДК, ООО Деревообработка: дверные блоки. 

Лесопиление: пиломатериалы, 
погонажные изделия

165304, г. Котлас, ул. Салтыкова-
Щедрина, д. 2б

Тел.: (81837) 3-98-53, 3-97-98, 3-97-95 
kldk@atnet.ru

Красноборский ОСП ЛЗУ,  
вх. в ОАО «Группа “Илим”» 

Лесозаготовка 165430, с. Красноборск,  
ул. Гагарина, д. 26

Тел. (81840) 2-16-90  
Факс (81840) 2-18-68  
komkdr@bk.ru

Красноборск-Лес, ООО Лесозаготовка 165430, с. Красноборск, ул. Гагари-
на, д. 36

Тел. (81840) 2-13-87, факс (81840) 2-11-58  
krasnoborsk-les@yandex.ru

Крона, ООО Лесозаготовка 164010, г. Коноша, ул. Коллективи-
зации, д. 1б

Тел.: (81858) 3-11-45, 2-22-74, 2-27-02

Куртяево, ООО Лесозаготовка 164500, г. Северодвинск, Беломор-
ский пр., д. 4

Тел.: (8184) 56-36-55, 56-36-77

Легато, ООО Лесопиление: пиломатериалы. 
Экспорт. Экспедирование

164260, пос. Плесецк, ул. Ударников, 
д. 1

Тел. (8182) 20-11-12, 
reception@legato-group.ru, www.legato-group.ru

Ленское ОСП ЛЗУ,  
вх. в ОАО «Группа “Илим”»

Лесозаготовка 165780, Ленский р-н, с. Яренск,  
ул. Братьев Покровских, д. 36

Тел.: (81859) 5-23-10, 5-24-11  
Факс (81859) 5-24-41

Лес Вуд Фирма, ООО Лесозаготовка 164270, Плесецкий р-н, пос. Оксов-
ский, ул. Торговая, д. 1

Тел.: (81832) 6-61-00, 7-47-27, 6-61-10 
skino@atnet.ru

Лесная компания, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы

165451, Красноборский р-н,  
д. Большая

Тел. (81840) 2-61-19

Лесозавод 25, ЗАО  
(ГК «Титан»)

Лесопиление. Биоэнергетика: 
древесные гранулы

163025, г. Архангельск,  
ул. Постышева, д. 26

Тел. (8182) 63-82-42, факс (8182) 63-80-62  
info@sawmill25.ru, www.sawmill25.ru

Лесозавод № 3, ОАО Деревообработка. Лесопиление: 
пиломатериалы, технологическая 
щепа

163015, г. Архангельск,  
Ленинградский пр., д. 163

Тел.: (8182) 27-22-72, 41-90-00, 61-85-42 
jscsmn3@atnet.ru, www.sawmill3.ru

Лесозавод № 2, ОАО Лесопиление: пиломатериалы, 
технологическая щепа, строганый 
погонаж

163016, г. Архангельск, ул. 
Октябрьская, д. 3, кор. 1

Тел. (8182) 62-81-90  
info@lesozavod2.ru, www.lesozavod2.ru

Лесоперевалочная база, ОАО Лесозаготовка 163050, г. Архангельск,  
ул. Пирсовая, д. 20

Тел. (8182) 45-19-45  
razovaleksandr@rambler.ru

Литвиновский ОП ЛЗУ, ОАО, 
филиал ОАО «Группа “Илим”»

Лесозаготовка 165711, Ленский р-н, пос. Сойга,  
ул. Центральная, д. 50

Тел.: (81859) 7-31-89, 7-32-89 
litvinovolzu@mail.ru

Ломоватка-лес, ООО Лесозаготовка 165261, Устьянский р-н,  пос. Лойга, 
ул. Садовая, д. 19

Тел. (81855) 3-82-21, факс (81855) 3-82-25  
loyga@volwood.ru

Луковецкий леспромхоз, ОАО Лесозаготовка 164559, Холмогорский р-н,  
пос. Луковецкий, ул. Советская, д. 12

Тел.: (81830) 3-52-69, 1-52-31, 1-51-34 
lukovesk@atnet.ru

Малошуйкалес ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиловочник, баланс

164894, Онежский р-н, пос. Мало-
шуйка, ул. Лесозаводская, д. 14

Тел.: (81839) 3-42-99, 3-41-72, 3-42-99 
maloshuyka@yandex.ru

Мезенский деревообрабаты-
вающий завод, ООО

Лесопиление: пиломатериалы 164762, Мензенский р-н, пос. Камен-
ка, ул. Шелгунова, д. 2

Тел. (81848) 5-41-43  
mezdz@yandex.ru

Нива, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиловочник

164288, Плесецкий р-н, пос. Савин-
ский, ул. 40 лет Победы, д. 1

Тел.: (81832) 6-14-88, 6-12-43, 6-11-82 
niiva@atnet.ru

Новодвинская мебельная 
фабрика, ОАО

Производство мебели 164900, г. Новодвинск, ул. Фронто-
вых Бригад, д. 14

Тел.: (81852) 4-23-14, 4-90-10  
korolev@arkpf.atnet.ru

Няндомский химлесхоз, ООО Лесозаготовка 164200, г. Няндома, ул. Индустри-
альная, д. 3

Тел.: (81838) 6-51-65, 6-59-90  
sofit@atnet.ru

Октябрьский ДСК, ОАО Деревянное домостроение 165210, Устьянский р-н, пгт. 
Октябрьский, ул. Магистральная, д. 18

Тел.: (81855) 5-12-44, 5-12-46  
arbolit@atnet.ru

Онежский ЛДК, ОАО Лесопиление: пиломатериалы, 
щепа

164842, г. Онега, ул. Гутина, д. 2 Тел. (81839) 7-71-45  
Тел./факс (81839) 7-71-48, sawmills@atnet.ru

Пизец Северлес, ООО Лесозаготовка 164268, Плесецкий р-н, пос. Икса, 
ул. Мира, д. 1

Тел.: (81832) 6-49-26, 6-40-17  
pisecsew@atnet.ru

Пинежьелес, ООО 
(вх. в ГК «Титан»)

Лесозаготовка 164610, Пинежский р-н, пос. Пинега, 
ул. Первомайская, д. 38

Тел.: (81856) 4-23-32, 4-23-37, 4-21-58, 
pineles@mail.ru, www.titangroup.ru

Плесецкий ЛПХ, ООО Лесозаготовка 164260, Плесецкий р-н, пос. Пле-
сецк, а/я 76

Тел. (81832) 7-33-11  
nord007@atnet.ru

Построй-ка, ООО Лесопиление. Деревянное 
домостроение: дома из массивной 
древесины

163071, г. Архангельск, ул. Дрейера, 
д. 68

Тел. (8182) 44-79-53  
arhpostroika@mail.ru

Приморский ЛДК, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы, строганый 
погонаж, тарная доска. Торговля 
продукцией ЛПК

164500, г. Северодвинск, Архангель-
ское шоссе, д. 27

Тел.: (8184) 6-46-72, 55-02-73  
primldk@mail.ru

РАСК-инвест, ООО Лесозаготовка 165151, Вельский р-н, г. Вельск, ул. 
Климовского, д. 54

Тел. (81836) 2-51-61  
merango23@rambler.ru

Северянин, ЗАО Лесозаготовка. Деревянное 
домостроение

164110, г. Каргополь, ул. Больнич-
ная, д. 2а

Тел.: (81841) 2-13-80, 2-14-71  
building@atnet.ru

Севмаш, ПО, ОАО Производство мебели 164500, г. Северодвинск, Архангель-
ское шоссе, д. 58

Тел.: (8184) 50-47-17, 50-49-27  
Факс (8184) 58-02-19  
press@sevmash.ru, www.sevmash.ru

СКВ-Компани, ООО Производство мебели: детская 
мебель

163032, г. Архангельск, ул. Зеленец, 
д. 11

Тел.: (8182) 65-77-17, 63-58-47  
Факс (8182) 63-58-74  
skv@arh.ru, www.skvcompany.ru
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этой технологии он обладает исключи-
тельной однородностью и жесткостью 
структуры, а также имеет отличные 
показатели по растяжению и началь-
ному модулю упругости. Перечислен-
ные выше характеристики обеспе-
чивают стойкость к повреждению и 
направленной деформации поверхно-
сти во время эксплуатационных нагру-
зок. Поверх геотекстиля отсыпался 
слой песка определенной толщины. 
В рамках совместного проекта с БГТУ 
дороги с применением геосинтетика 
DuPont были построены в Осипович-
ском (четыре участка общей протя-
женностью 950 м), Белыничском (семь 

участков общей протяженностью 700 
м) и Быховском (два участка общей 
протяженностью 400 м) областных 
лесничествах.

На третьем этапе проекта, кото-
рый реализуется сейчас, проводится 
оценка работоспособности и срока 
службы построенных дорог.

Строительные проекты, осущест-
вленные БГТУ, показали, что дороги, 
при строительстве которых не при-
менялся геотекстиль, не способны 
сохранять необходимую устойчивость 
и функциональность на протяжении 
сколько-нибудь долгого времени (фото 
2). При этом дорожное покрытие с 

использованием Typar может быть 
в 1,2–1,5 раза тоньше, что позво-
ляет сократить расход материалов и 
затраты на строительство, и по нему 
можно ездить в любое время года.

Натурные испытания подтверж-
дают, что надлежащее использование 
геосинтетика DuPont Typar в качестве 
стабилизатора почвы помогает умень-
шить объем экскаваторных работ, а 
также снизить (или даже исклю-
чить) применение древесины в стро-
ительстве, повысить прочность дорог, 
сократить экономические затраты, 
ускорить дорожное строительство и 
минимизировать затраты на техоб-
служивание дороги (фото 3).

«Typar используется во многих 
странах для модернизации инфра-
структуры как транспортных магистра-
лей, так и крупных сооружений. Мы 
рады видеть, что совместная работа 
с БГТУ приносит крайне интересные 
и полезные результаты, и гордимся 
тем, что предложенные DuPont зна-
ния о материалах и мировое ноу-хау 
в производстве геотекстиля внесли 
вклад в развитие и модернизацию 
дорожной инфраструктуры Бело-
руссии. Мы настроены на развитие 
этого сотрудничества, направленного 
на благо страны», – сказал Алексей 
Спицын, глава строительного депар-
тамента DuPont в Восточной Европе.

Подготовила Мария ШаповаловаФото 3. «Тело» лесной дороги укладывается на геотекстиль Typar

DuPont™ Typar® – нетканый тер-
москрепленный геотекстиль, который 
производится из бесконечных волокон 
100%-го полипропилена. Он обладает 
высокой прочностью и отличной водо-
проницаемостью и является одним из 
наиболее известных и широко приме-
няемых высококачественных матери-
алов для дорожного строительства, 
устройства дренажей, инверсионных 
кровель и выполнения ландшафтных 
работ.

Геотекстиль Typar подвергается 
компрессии при изготовлении, поэ-
тому тоньше и легче обычных игло-
пробивных геотекстильных материа-
лов, что позволяет использовать для 
его хранения небольшие складские 
площади и облегчает работу с ним. 
Кроме того, он легко режется с помо-
щью ножа или ножниц (при резке на 
небольшие куски) либо цепной пилы 
(при резке материала в рулонах).

Фото 2. Слева дорога, построенная  с применением материала Typar, 
справа – без его использования

СПРАВКА

В странах Западной Европы с этой 
проблемой научились справляться за 
счет эффективного внедрения в стро-
ительство новых коммуникаций инно-
вационных материалов и технологий. 
Странам бывшего СССР, которые на 
мировом рынке выступают в роли 
поставщиков леса и его продуктов 
(например, России), надо быстрыми 
темпами ликвидировать отставание 
в этой сфере и с каждым годом все 
больше строить качественных вну-
тренних коммуникаций, в частности 
лесных дорог, которые дадут воз-
можность совершенствовать спо-
собы вывоза материала с места его 
вырубки. Эта проблема весьма акту-
альна и для Белоруссии, одним из 
основных продуктов экспорта кото-
рой на Запад является лес и кото-
рой, для того чтобы увеличить объемы 

поступающей в государственную казну 
твердой валюты, приходится созда-
вать простую и наименее затратную 
логистику лесного хозяйства. Возмож-
ность эффективной разработки труд-
нодоступных лесных делянок здесь 
напрямую зависит от наличия надеж-
ных автодорог в болотистых местно-
стях. Кроме того, важно, чтобы каче-
ство используемых дорог сохранялось 
на протяжении многих лет даже при 
большой транспортной нагрузке. А 
также то, чтобы лесные дороги были 
доступны для эксплуатации вне зави-
симости от времени года.

В декабре 2010 года Белорусский 
государственный технологический уни-
верситет (БГТУ) и компания DuPont 
приступили к совместной работе, при-
званной ускорить строительство дорог 
в болотистой местности Белоруссии 

и снизить затраты на него. Это стало 
возможным благодаря использованию 
геосинтетика DuPont™ Typar®.

Проект, который состоит из трех 
этапов, был запущен еще в 2007 году 
и включает экспертную оценку техни-
ческих характеристик геосинтетика 
Typar®. Анализ технических характе-
ристик, сравнительные тесты и поле-
вые испытания подтвердили, что гео-
синтетик с момента укладки на грунт 
в качестве подложки для дорожного 
полотна сохраняет прочность и высо-
кую эффективность (до 100 лет), пол-
ностью соответствуя особым требова-
ниям, которые диктуют условия экс-
плуатации.

На первом этапе в лаборатор-
ных условиях, на уникальном стенде 
в БГТУ, проводились научные изы-
скания и экспертная оценка техниче-
ских характеристик материала и под-
бор целого ряда технологий форми-
рования дорожных «одежд» для раз-
нообразных типов почв, характерных 
для Республики Беларусь. В резуль-
тате было найдено оптимальное тех-
ническое решение.

На втором этапе велось строитель-
ство опытных участков дорог. После 
подготовки просеки на всю ширину 
земляного полотна укладывался гео-
текстиль Typar SF 40 (фото 1), кото-
рый обладает высокой разделитель-
ной и фильтрующей способностью, что 
предотвращает смешивание матери-
ала насыпи с грунтом и минимизирует 
риск возникновения ям и кoлейности.

Дело в том, что высокоэффек-
тивный геосинтетик Typar состоит из 
непрерывных волокон полипропи-
лена, термоскрепленных по уникаль-
ной технологии DuPont. Благодаря 

Строительство лесных дорог  
в белоруссии
Проблема плохой проходимости проселочных, лесных и других дорог, одна из самых острых 
и труднорешаемых во многих странах мира, оказывает сдерживающее действие на раз-
витие их экономик. Ведь плохо организованная система транспортного сообщения обу-
славливает низкий уровень грузоперевозок и, соответственно, оказывает негативное 
влияние на темпы роста объемов внешней и внутренней торговли страны. Надо ли го-
ворить о том, насколько важна эта проблема в ЛПК...

Фото 1. Строительство лесной дороги с использованием геотекстиля Typar
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Гусеничный «универсал» – 
новинка от John Deere
Сегодня лесные машины на гусеничном ходу вызывают особый интерес у российских лесо-
заготовителей. Представители компании John Deere в России утверждают, что их гусенич-
ная машина John Deere 2154D способна удовлетворить множество насущных потребностей 
лесопромышленников.

Компания John Deere давно 
зарекомендовала себя в мире как 
крупнейший производитель каче-
ственного лесозаготовительного 
оборудования. Высокая произво-
дительность, надежность и низкие 
эксплуатационные расходы были и 
остаются приоритетами в разработке 
и выпуске новинок. В полной мере 
это относится и к машине 2154D, 
что подтверждается мнением экс-
пертов, наблюдавших новую технику 
в действии.

Первое, что следует отметить, –
это исключительную прочность John 
Deere 2154D, а следовательно, ее 
высокую техническую надежность. 
Машины серии D собраны из узлов 
экскаватора, поэтому 2154D – это 
основательная, тяжелая машина c 
крепкой стальной рамой и усиленной 
гусеничной лентой. 

Усилены также несущая плат-
форма и основание с трелы, 

установлен поворотный подшипник 
большого диаметра. Двигатель John 
Deere PowerTechTM обеспечивает 
существенную экономию топлива и 
имеет высокий крутящий момент при 
низких оборотах. Интеллектуальная 
система SmartCooling, распределяю-
щая силу вентилятора в зависимости 
от нагрузки на машину, также вно-
сит свой вклад в снижение расхода 
горючего.

Но «козырь» машины 2154D – это 
ее замечательная функциональность: 
она может работать в качестве хар-
вестера, дорожного экскаватора и 
лесопогрузчика. Улучшенная кон-
струкция стрелы и рукояти позволяет 
сохранять работоспособность в любом 
из перечисленных качеств даже при 
самых сложных условиях работы. В 
сочетании с головкой H480С машина 
может стать хорошей заменой колес-
ному харвестеру. Она существенно 
тяжелее колесного харвестера – 26 т 

против 18 т, и ее приобретение обой-
дется заказчику ощутимо дешевле, 
чем колесной техники. Такой вес 
машины, безусловно, положительно 
сказывается на ее проходимости. Хар-
вестерная головка аналогична той, 
что используется в колесных харве-
стерах. Это H480C – мощная высоко-
производительная головка нового 
поколения для позднего прорежива-
ния и сплошной рубки с полностью 
синхронизированными протяжными 
вальцами и пятью мощными сучко-
резными ножами. 

И хотя у 2154D производитель-
ность немного ниже, чем у колес-
ного харвестера, – примерно на 5%, 
да и транспортировать гусеничную 
технику сложнее, чем колесную, эти 
небольшие минусы вполне перекры-
ваются несомненным достоинством 
– универсальностью. 

Как уже упоминалось, новая 
техника компании John Deere может 
использоваться для строительства 
дорог как полноценный экскаватор. 
Вес и конструктивные особенности 
2154D позволяют беспрепятственно 
навесить дополнительный элемент 
– стрелу-ковш Viking. 

Таким образом, машина не будет 
простаивать ни на одном этапе 
работы и может получить второе 
рождение после выработки ресурса 
харвестера. Кроме того, «родство» 
с экскаватором облегчает сервисное 
обслуживание благодаря серийному 
производству деталей экскаватора 
(хотя сервисная служба компании 
John Deere одинаково хорошо рабо-
тает по всем видам поставляемой 
техники).

Вывод однозначен: новая машина 
2154D у John Deere получилась удач-
ной. Впрочем, как всегда. 

www.deere.ru



84

№ 1 (75) 2011

лесозаготовка

85

№ 1 (75) 2011

технологических узлов машин.
Японское отношение к вопросам 

качества исчерпывающе изложено в 
понятии Dantotsu, которое буквально 
переводится на русский как «гораздо 
превосходящий остальных». Это озна-
чает хорошо знакомое нам по работе 
мировых лидеров электронной про-
мышленности стремление задавать в 
своей работе такую высокую планку, 
чтобы никто из конкурентов в течение 
нескольких лет не мог даже примерно 
ей соответствовать. Для этого японцы 
методично вычленяют несколько опре-
деляющих черт производимой про-
дукции, которые последовательно и 
прилежно улучшают, создавая кон-
курентные преимущества, действи-
тельно недосягаемые для других про-
изводителей. Достаточно упомянуть 
уникальную устойчивость лесной тех-
ники Komatsu, которая обеспечива-
ется за счет конструкции харвестера, 
в которой кабина и манипулятор рас-
положены на одной платформе. Благо-
даря автоматической функции вырав-
нивания харвестеры Komatsu не знают 
себе равных не только при работе на 
сплошных равнинных рубках, но и в 
экстремальных гористых условиях.

Скандинавская компания в полной 
мере ощутила в своей работе при-
сущие жителям Страны восходящего 
солнца внимание к деталям, повы-
шенные требования к себе и своему 
делу, стремление постоянно совершен-
ствоваться. Перфекционизм как каче-
ство национального характера япон-
цев можно и нужно было исполь-
зовать для дела – и жизнь предо-
ставила такую возможность. Резуль-
тат симбиоза скандинавского и вос-
точного менталитетов мы наблюдаем 
уже сегодня. Правильность избранного 
курса подтверждает хотя бы тот факт, 
что в период глобального экономиче-
ского кризиса, когда многие предпри-
ятия решали проблему элементарного 
выживания, Komatsu Forest не только 
не утратила позиции, но и укрепила 
свое положение на рынке, заняв одно 
из лидирующих мест в области меха-
низированной заготовки леса.

Потребности европейского рынка 
обеспечивает завод лесной техники 
в г. Умео, Швеция, там же находится 
штаб-квартира компании. Гусенич-
ная техника и лесные машины для 
американского рынка сейчас про-
изводятся в г. Чаттануга (прежде  
в г. Шавано, штат Висконсин), США, 

на производстве Komatsu Chattanooga 
Manufacturnig Operation (CMO). Отрабо-
танный годами процесс производства, 
самые передовые техника и техноло-
гии, высококвалифицированный пер-
сонал, первоклассная система кон-
троля качества продукции и работа в 
полном соответствии с Komatsu Way 
позволяют выпускать несравнимую по 
эксплуатационным характеристикам и 
работоспособности технику.

КАЧЕСТВО ПРЕВЫШЕ ВСЕГО
Изменение названия лесных машин 

ознаменовало собой создание новой 
идеологии и нового образа мышле-
ния, заключенного в словосочетании 
Forestry Quality. Этот слоган, в котором 
выражен принцип работы компании, 
пришел на смену прежнему (Quality 
Comes In Red). Этот новый принцип, 
не противореча по сути прежнему, 
лежит в основе стандартов качества. 
Forestry Quality (что можно вольно 
перевести как «качество лесного биз-
неса») складывается из таких состав-
ных частей, как:

•	 концентрация усилий на лесном 
секторе;

•	 глубинное понимание конкретного 
вида деятельности;

•	 страсть к технологическим инно-
вациям;

•	 ответственное, серьезное отно-
шение ко всем сторонам лесного 
дела.

Все вышеуказанное, реализован-
ное в комплексе, позволяет давать 
самые высокие обещания клиентам, 
будучи уверенными в их непремен-
ном выполнении.

Целью компании было и остается 
дальнейшее повышение стандартов 
качества Komatsu, ритма работы и 
качества выпускаемой продукции. 
Сегодня к услугам лесотехнической 
компании все ресурсы огромной семьи 
подразделений Komatsu Ltd, доступ к 
новейшим разработкам, возможность 
активного применения информацион-
ных технологий (ICT) в лесной сфере 
и производстве техники.

Еще один неизменный принцип 
деятельности компании, логично про-
истекающий, как из Dantotsu, так и из 
европейского экологического мыш-
ления, – забота о природе, ответ-
ственное отношение к окружающей 
среде каждый день, снижение нега-
тивного антропогенного воздействия 
за счет применения инновационных 
технологий. Знание экологии леса 
дает возможность неустанно забо-
титься об уменьшении вреда, при-
чиняемого лесу профессиональной 
техникой. А понимание всех тонко-
стей работы ЛПК позволяет не только 
наладить оптимальное производство, 
но и обеспечить высококачествен-
ный сервис, дающий спокойствие и 
уверенность владельцам произве-
денных компанией машин. Простои 

Вид из кабины харвестера Komatsu 931.1

«Мы будем использовать наше 
стремление к совершенствованию 
техники для того, чтобы разработать 
машины, удовлетворяющие уникальные 
запросы предпринимателей, – предла-
гает свою формулу успеха Тошио Мий-
яке, глава Komatsu Forest. – Оживление 
экономики глобально, рынки все актив-
нее, и это требует от техники повыше-
ния производительности, экономично-
сти, соответствия экологическим нор-
мам. Недостаточно выпускать лучшие 
в мире машины – сервис и техниче-
ская поддержка также важны для рен-
табельной деятельности наших клиен-
тов. Мы можем помогать им в этом и 
будем это делать обязательно».

Эти слова прозвучали в пред-
дверии знаменательного события: 20 
января подразделение Komatsu Forest, 
выпускающее лесные машины под мар-
кой Valmet, официально утвердилось в 

составе корпорации Komatsu Ltd. Сим-
волом того, что техника со столь узна-
ваемой ярко-красной расцветкой пол-
ноправно вошла в семейство продук-
ции «Комацу», стала смена названия 
этих лесных машин. На пунцовом боку 
техники в черном поле отныне зна-
чатся серебристые литеры: Komatsu.

Такое решение было принято 
головной компанией Komatsu Ltd. 
Красный цвет отражает богатую 
историю и символизирует большой 
опыт в лесном бизнесе, подтверждае-
мый годами успешной практики (есть, 
правда, одно «цветовое исключение»: 
гусеничные машины, производимые в 
США и для американского рынка, ста-
нут желтыми).

На первый взгляд это достаточно 
формальный шаг, но руководство 
Komatsu Forest считает иначе. Дело 
не только в «смене вывески», но и в 

принципиально иных, чем ранее, пра-
вилах работы. Что же означает новое 
название для этой техники, компании, 
которая ее создает, и, главное, для 
покупателей?

ОТ ЕВРОПЫ ДО ЯПОНИИ
Производство лесной техники Kom-

atsu ведет свою историю с 1961 года, 
когда в Швеции появилась фирма Umea 
Mekaniska. На протяжении последую-
щих 40 лет несколько раз менялись ее 
владельцы, присоединяясь к таким ком-
паниям, как Volvo, Valmet, Kone, пока в 
2004 году эта фирма не стала одним 
из подразделений японской корпорации 
Komatsu Ltd, получив название Komatsu 
Forest. Неизменным все эти годы оста-
валось одно: сотрудники компании все 
больше и больше совершенствовались 
в мастерстве создания высокопроизво-
дительных лесных машин. Слияние со 
всемирно известным гигантом произ-
водства спецтехники позволило Valmet, 
с одной стороны, приобщиться к новей-
шим и высочайшим японским стандар-
там качества, а с другой – найти наи-
лучшее применение своим знаниям и 
опыту в лесном бизнесе. Слившись в 
одно целое, оба эти подхода породили 
целенаправленную стратегию посто-
янного развития преимуществ, знако-
мую сегодня профессионалам отрасли 
как Komatsu Way. «Название Komatsu 
символизирует не просто любое каче-
ство, а необходимое качество; это наш 
особый образ мышления», – говорит 
Тошио Мийяке.

Приобретя заводы лесной техники 
Valmet, Komatsu многое сделала для 
повышения качества продукции: вместо 
того чтобы регулярно (ежегодно) запу-
скать новый модельный ряд техники, как 
это практикуется в западном бизнесе, 
почти пять лет японские специалисты 
потратили на отладку производствен-
ного процесса и усовершенствование 

VALMET МЕНЯЕТ ИМЯ НА 
KOMATSU… И ВЫИГРЫВАЕТ!
Отрадно сознавать, что рынок ЛПК находится на пути к выздоровлению – как во всем 
мире, так, в частности, и в России. Ведущие производители лесной техники уже почув-
ствовали это из-за роста интереса к своей продукции и стараются сделать ее еще бо-
лее конкурентоспособной в складывающихся условиях. Как этого добиться?

Предпродажная подготовка первого форвардера Komatsu  
для клиентов в Вологодской области
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результат – мощный 6-цилиндровый 
двигатель, изготовленный с приме-
нением технологий e3power и Diesel 
Exhaust Fluid, – на 16% экономичней 
и учитывает ужесточение требований 
по топливу в Европе. 

Однако в России эти нормы пока 
не действуют, поэтому в Komatsu Forest 
приняли решение поставлять на рос-
сийский рынок усовершенствован-
ный двигатель стандарта Tier 2. Такой 
двигатель более прост в обслужива-
нии и не столь требователен к каче-
ству топлива, к тому же при эксплуа-
тации машин, оснащенных этим мото-
ром, экономия топлива будет уникаль-
ной – до 20 % по сравнению с рас-
ходом топлива современными двига-
телями Tier 3. Это дает владельцам 
лесных машин Komatsu особые пре-
имущества именно в России, когда 
наблюдается (особенно это актуально 
в последнее время) повышение стои-
мости дизельного топлива.

Произведены серьезные усовер-
шенствования и в системе управле-
ния харвестеров. Так, среди прочего 
появилась функция, благодаря кото-
рой на раскряжевке после послед-
него среза агрегат поднимается авто-
матически, без нажатия соответству-
ющей кнопки оператором. Это то, что 
можно назвать мелочью, но, по под-
счетам инженеров, экономит немало 
времени и усилий специалиста, рабо-
тающего на харвестере. Система 
отслеживания рабочего времени 

и эксплуатационных показателей 
теперь выдает еще более подроб-
ные, чем у других моделей, отчеты 
о работе и остановках машины, так 
что владелец техники может полу-
чить полную картину работы своего 
парка машин в лесу.

Упомянем о некоторых общих 
достоинствах новых машин: 

•	 мощный новый двигатель, снижаю-
щий до минимума выбросы окиси 
азота и отличающийся повышенной 
экономичностью (до 20% снижения 
расхода топлива, что немаловажно 
для российских покупателей);

•	 эргономичность конструкции и уни-
кальное расположение манипуля-
тора возле кабины, позволяющее 
оператору в течение всего рабочего 
дня хорошо видеть харвестерный 
агрегат и рабочий сектор;

•	 модернизированная трансмиссия, 
усовершенствование которой поло-
жительно сказалось как на мощно-
сти машины, так и на проходимости;

•	 новый задний мост и проводка 
шлангов с мягким уплотнением 
соединений, что позволяет обе-
спечить максимальную надежность 
в эксплуатации и снизить риск 
утечки масла;

•	 Komatsu Comfort Bogie – осо-
бая концепция тандема, дающая 
возможность улучшить прохо-
димость машины вкупе с более 
равномерным давлением на грунт, 
комфортом нахождения в кабине и 

абсолютным контролем оператора 
над действиями машины; 

•	 низкие эксплуатационные рас-
ходы в сочетании с повышенной 
производительностью;

•	 традиционно высокое качество 
исполнения как всей конструкции 
в целом, так и каждой детали.

В таблице приведены некоторые тех-
нические характеристики новых моде-
лей харвестеров Komatsu. В качестве 
заключения приведем еще одно выска-
зывание главы Komatsu Forest Тошио 
Мийяке: «У нашей компании начался 
новый этап развития, у наших клиентов 
появилась новая “добавленная стои-
мость” в бизнесе. Мы поставили себе 
цель пройти путь от просто интересного 
для клиента поставщика техники до 
жизненно необходимого поставщика. 
Komatsu никогда не оставляла ни одного 
бизнеса, и Komatsu никогда не оставит 
своих покупателей. Мы будем делать все, 
чтобы показать нашим покупателям пре-
имущества обладания лесной машиной, 
которая носит название Komatsu». 

Подготовил Максим пИРУС

Филиал ООО «Комацу СНГ»
198323, г. Санкт-Петербург,
Волхонское шоссе, д. 2А. 
Тел.: +7 (812) 44 999 07, 
факс: +7 (812) 44 999 08
info.ru@komatsuforest.com
www.komatsuforest.ru

техники обходятся дорого, поэтому 
очень важно организовать работу так, 
чтобы у эксплуатационно-ремонтной 
службы всегда была возможность опе-
ративно помочь в решении проблем. 
Обширная сеть специализированных 
сервис-центров Komatsu по всему миру 
успешно справляется с этой задачей.

НОВИНКИ В КРАСНОМ
1 марта 2011 года в семье Komatsu 

ожидается долгожданное пополнение: 
на рынок выходят новые модели хар-
вестеров – Komatsu 911.5 и Komatsu 
931.1.

Актуальность обновления модель-
ного ряда и организация серий-
ного выпуска двух новых харвесте-
ров общего назначения обоснованы 

повышенным вниманием к вопросам 
экологии и ужесточением требова-
ний к снижению выбросов выхлоп-
ных газов дизельными двигателями. 
С 2011 года введены нормативы, обя-
зывающие модернизировать уже нахо-
дящиеся в эксплуатации двигатели 
с целью снизить уровень выбросов 
окиси азота (NOx

) на 85% и твердых 
частиц на 97% по сравнению с уста-
новленными в 1996 году, которым 
датируется начало этих инициатив. 
Выброс NO

x
 должен составлять макси-

мум 2 г/кВт·ч, а выброс частиц – менее 
0,02 г/кВт·ч.

Ужесточение этих требований обу-
славливает выпуск новых двигате-
лей и машин, предназначенных для 
тяжелых работ, к которым относится 

и лесозаготовка. Двигатели послед-
него поколения Tier4 Interim/StageIIIB, 
успешно внедряемые на рынках Север-
ной Америки и Западной Европы, спо-
собны работать только на топливе 
самой высокой очистки, с которым, 
как известно, в России непросто. В 
нашей стране требования к машин-
ным двигателям не столь суровы, но и 
здесь самое позднее к 2016 году будет 
введено требование Tier3/StageIIIA. 

При разработке нового двигателя в 
компании Komatsu во главу угла была 
поставлена задача добиться повыше-
ния эффективности работы и одно-
временно экономичности двигателей. 
В ходе этой работы инженерами ком-
пании найдено много оригинальных 
конструктивных решений. Полученный 

Некоторые технические характеристики харвестеров Komatsu 911.5 и 931.1 (спецификация для РФ)
Характеристики Komatsu 911.5 Komatsu 931.1 

Двигатель 74-AWI , 6-цилиндровый, турбо с конструкцией Commonrail. 
Тип Tier 2 like. Объем 7,4 л. Максимальная мощность 
170 кВт (228 л. с.) при 1700 об./мин. Крутящий момент 
1000 Нм при 1500 об./мин

74-AWI , 6-цилиндровый, турбо с конструкцией Commonrail. 
Тип Tier 2 like. Объем 7,4 л. Максимальная мощность 
193 кВт DIN при 1700 об./мин. Крутящий момент 1070 Нм 
при 1500 об./мин

Топливный бак Объем – примерно 370 л Объем – примерно 370 л

Трансмиссия Гидростатически-механическая, управляемая при помо-
щи MaxiXplorer. Раздаточная коробка с двумя положения-
ми. Возможность отключения переднего моста. Блокиров-
ка дифференциалов: механическая; электрогидравличе-
ское управление

Гидростатически-механическая, управляемая при помо-
щи MaxiXplorer. Раздаточная коробка с двумя положения-
ми. Возможность отключения переднего моста. Блокиров-
ка дифференциалов: механическая; электрогидравличе-
ское управление

Скорость движения До 25 км/ч До 25 км/ч

Тяговое усилие 162 кН 175 кН

Гидравлическая  
система

Чувствующая нагрузку, с аксиально-поршневым насосом 
переменной производительности. Давление 280 бар. Рас-
ход 310 л/мин при 1720 об./мин. Рабочее давление (мани-
пулятор CRH18) 250 бар. Мягко уплотняемые соединения

Одноконтурная, чувствующая нагрузку, с аксиально-
поршневым насосом повышенной производительности. 
Давление 280 бар. Расход 313 л/мин при 1650 об./мин. 
Рабочее давление (манипулятор CRH22) 270 бар. Мягко 
уплотняемые соединения

Эргономика Разгружающая функция выравнивания, автоматическое 
выравнивание Autolev. Кабина, соединенная с качающейся 
осью. Манипулятор и кабина на горизонтальной вращаю-
щейся платформе. Полностью автоматическое выравнива-
ние кабины и манипулятора. Гидравлическая стабилизация 
при передвижении. Горизонтальная стабилизация: вдоль 
– 20/22°, поперек – 17°. Вращение – 315°º

Полностью автоматическое выравнивание кабины и мани-
пулятора – Autolev. Разгружающая функция выравнива-
ния. Кабина, соединенная с качающейся осью. Манипуля-
тор и кабина на горизонтальной вращающейся платформе. 
Гидравлическая стабилизация при передвижении. Горизон-
тальная стабилизация: вдоль – 20/22°, поперек –16°. Вра-
щение – 360°
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брать больше заказов, чем раньше. 
Другой наш клиент перешел на меха-
низированную заготовку при помощи 
гусеничной валочно-пакетирующей 
машины Cat 541 и колесного тре-
левочного трактора Cat 525. Теперь 
он собирается приобрести еще один 
трелевочный трактор, потому что 
валочно-пакетирующая машина заго-
тавливает намного больше древесины, 
чем может вывезти один трелевочный 
трактор.

– Как учитываются потреб-
ности заказчиков при конструи-
ровании новой техники?

– Процесс конструирования 
начинается с внимательного учета 
«голосов покупателей». Наши 
инженеры-конструкторы и специа-
листы по продукции встречаются с 
дилерами, заказчиками и независи-
мыми экспертами и выясняют, что 
им нравится, а что не нравится в 
машинах, которые они эксплуатируют 
в настоящее время, и что именно 
они хотели бы усовершенствовать 
в этой технике. Затем мы изготав-
ливаем опытные образцы, которые 
испытываются в полевых условиях 
как нашими специалистами, так и 
нашими покупателями. 

Заказчики направляют нам свои 
замечания, и мы дорабатываем кон-
струкцию. Иногда мы не один раз 
проходим этап опытного образца, 
прежде чем получим оптимальную 
конструкцию, готовую для запуска 
в серийное производство.

Общение с клиентами не закан-
чивается после отгрузки первой 
машины с завода – мы поддерживаем 
постоянную связь через дилеров. 
Такое общение дает возможность 
лучше понять потребности заказчи-
ков и факторы, влияющие на успеш-
ность их бизнеса. 

Это могут быть производственные 
затраты или производительность про-
изводства. Нередко это вопросы обе-
спечения безопасности производства. 

Это могут быть проблемы, вызван-
ные неудачным расположением 
склада запчастей. 

Это может быть необходимость в 
организации обучения операторов, в 
страховании бизнеса или проблемы 
финансирования. Мы учитываем все 
эти факторы при разработке машин 
и выстраивании системы сервисного 
обслуживания.

– Вы упомянули о проблеме обе-
спечения безопасности на произ-
водстве. Что компания Caterpillar 
может предложить в этом плане 
лесозаготовителям?

– Вопросы безопасности при экс-
плуатации нашего оборудования для 
компании Caterpillar всегда стоят на 
первом месте – вне зависимости от 
того, какое именно оборудование мы 
предлагаем покупателям. Конечно, 
это в полной мере относится и к тех-
нике, используемой при проведении 
лесозаготовительных работ. Прежде 
всего мы рассматриваем традицион-
ные меры безопасности, такие как 
защита кабины, но также учитываем 
и другие факторы. Наши инженеры 
постоянно думают о том, например, 
как обеспечить максимальную безо-
пасность оператора при обслужива-
нии машины; как сконструировать 
машину, чтобы техническое обслу-
живание можно было проводить на 
земле, не залезая на саму машину; 
как сделать наиболее безопасным 
вход и выход из машины; достаточно 
ли ширины ступеней и количества 
поручней для удобства передвижения 
оператора и т. д. 

Учитываем мы и то, что часто 
порубочные остатки являются при-
чиной возникновения огня в двига-
тельном отсеке, поэтому наши кон-
структоры разработали специаль-
ную систему защиты. Решение про-
блемы с обеспечением безопасности 

нашего оборудования начинается на 
стадии его проектирования.

– Какую помощь ваша компа-
ния может оказать клиентам-
лесопромышленникам в части 
финансирования приобретения 
техники?

– Компания Caterpillar понимает, 
что финансирование является важ-
ной частью предложения лесоза-
готовительной техники. Caterpillar 
Inc. имеет дочернюю финансовую 
компанию Caterpillar Financial Services 
Corporation. Эта компания предла-
гает российским покупателям лесной 
техники несколько программ финан-
сирования, имеющих большое зна-
чение в случаях, когда покупателям 
требуются средства на приобретение 
оборудования.

– Что делает Caterpillar Forest 
Products для обеспечения устойчи-
вого лесопользования и сохранения 
лесов для будущих поколений?

– Ответственность за окружаю-
щую среду для нас начинается на 
этапе создания концепции машин. Мы 
очень серьезно относимся к устой-
чивому лесопользованию и поэтому 
предлагаем машины с самыми луч-
шими показателями по экономично-
сти, токсичности выбросов, восста-
навливаемости узлов. Кроме того, 
все наши предприятия экологически 
безопасны. Наша роль в продвижении 

Лесопогрузчик Cat 324D FM

– Компания Caterpillar известна 
во всем мире как производитель 
строительного, горнодобываю-
щего оборудования и двигателей. 
А что вы можете сегодня пред-
ложить лесозаготовительным и 
лесоперерабатывающим компаниям 
в России?

– Caterpillar с 1925 года развивает 
сотрудничество как с крупными, так 
и с небольшими предприятиями во 
многих отраслях промышленности. 
Используя наш 85-летний производ-
ственный опыт и лучшие технические 
наработки, сегодня мы предлагаем 
лесозаготовителям современные тех-
нологии, надежные двигатели, мощ-
ную гидравлику, оперативный сервис 
через дилерскую сеть.

Инженерная группа постоянно 
поддерживает контакт с заказчиками, 
отслеживает меняющиеся потреб-
ности лесозаготовителей и совер-
шенствует технику. Наши конструк-
торские центры и заводы работают 
независимо от других подразделений, 
потому что мы знаем, что потребно-
сти заказчиков лесозаготовительной 

техники отличаются от потребностей, 
скажем, покупателей горной или стро-
ительной техники.

– Расскажите, пожалуйста, о 
дилерской сети вашей компании.

– Наша дилерская сеть отлично 
организована и является одной из 
лучших в мире в своем сегменте. 
Ремонтные базы, высококвалифи-
цированные специалисты, готовые 
немедленно прийти на помощь, а 
также склады с запчастями – все 
это рядом с клиентом. Дилеры Cat 
знают, что успех их бизнеса напря-
мую связан с успехом заказчика. Мы 
создаем лучшее в мире оборудование, 
но оно не будет таковым, если наш 
клиент – владелец этой техники не 
развивает свой бизнес. 

Благодаря прочным партнерским 
отношениям с дилерами мы помо-
гаем своим заказчикам добиваться 
впечатляющих результатов. Все вме-
сте – заказчик, дилер и коллектив 
Caterpillar Forest Products – уникаль-
ная команда, работающая на успех 
заказчика.

– Если можно, немного подроб-
нее о дилерской сети в России…

– В России работают пять диле-
ров, имеющих 60 отделений и сер-
висных центров практически во всех 
регионах страны. Они предоставляют 
российским заказчикам все, что может 
понадобиться для повышения про-
изводительности купленного у нас 
оборудования и увеличения прибыль-
ности бизнеса. Специалисты наших 
дилеров выезжают к заказчикам, 
чтобы на месте ознакомиться с усло-
виями работы и задачами, стоящими 
перед их предприятиями, помочь в 
выборе необходимой техники. После 
продажи и поставки оборудования 
дилер проводит обучение операторов 
и механиков заказчика. На площадке 
заказчика также проводится обслу-
живание техники, а запчасти хра-
нятся на том складе дилера, который 
ближе всего к предприятию клиента. 
То есть принимаются все меры, для 
того чтобы наша техника постоянно 
находилась в рабочем состоянии.

– Не могли бы вы привести кон-
кретные примеры сотрудничества 
с российскими лесохозяйственными 
компаниями?

– Один из наших заказчиков зани-
мается вырубкой просек под линии 
электропередачи по всей России. Еще 
не так давно эту работу выполняли 
бригады лесорубов, состоящие из 
нескольких десятков человек. Пред-
ставители дилера Cat – ООО «Цеппе-
лин Русланд» показали заказчику, что 
гусеничная валочно-пакетирующая 
машина Cat® 521 может выполнять 
ту же работу быстрей, безопасней 
и при значительно меньших затратах 
ручного труда. Российская компания 
приобрела эту технику, и теперь не 
нужно нанимать так много рабочих, 
выполнение задания занимает у ком-
пании меньше времени, и она может 

Сотрудничество – залог 
успешной работы
Предлагаем вниманию читателей журнала «ЛесПромИнформ» беседу нашего 
корреспондента с президентом компании Caterpillar Forest Products Джоном Карпентером.

Президент компании Caterpillar Forest 
Products Джон Карпентер встречается с 

заказчиком на производственной площадке
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устойчивого лесопользования не 
ограничивается производственным 
циклом. Мы обучаем заказчиков 
экологически безопасным приемам 
работы и обслуживания нашей 
техники.

Древесина может стать практи-
чески бесконечно возобновляемым 
источником топлива и строительных 
материалов, при условии что управ-
ление мировыми лесными ресурсами 
проводится должным образом. Управ-
ление лесами играет большую роль в 
предотвращении и контроле лесных 
пожаров. Я очень горжусь тем, что 
наша компания является участни-
ком фонда Tropical Forest Foundation, 
занимающегося продвижением идеи 
и обучением устойчивому лесополь-
зованию во всем мире. И я горд, что 
многие наши заказчики на практике 
реализуют принципы устойчивого 
лесопользования.

Я бы также хотел рассказать, что 
Caterpillar делает для того, чтобы обе-
спечить устойчивое развитие наших 
заказчиков. Лесозаготовители крайне 
важны для нас. Я думаю, что это 
видно из того, что мы создали стра-
тегическое направление по лесозаго-
товительной технике. Во всем мире 
мы уделяем особое внимание работе 
над правовыми нормами, относящи-
мися к лесозаготовителям, – касаются 
они ширины лесовозных дорог, поли-
тики в области охраны окружающей 
среды или правил доступа к лесным 
ресурсам. Мы считаем важным тес-
ное сотрудничество с лесозаготовите-
лями, которое позволяет нам понять 

их потребности и определить, каким 
образом Caterpillar может использо-
вать свое влияние для оказания кон-
структивной помощи.

– Каковы перспективы дре-
весной биомассы как источника 
энергии? 

– Я полагаю, что использова-
ние древесного волокна в качестве 
альтернативного источника энергии 
имеет большой потенциал. В част-
ности, рынок топливных гранул в США 
быстро развивается, строятся новые 
производственные мощности, потре-
бление пеллет в Европе тоже растет. 
Еще одним интересным продуктом 
являются жидкие формы древесной 
биомассы, но эта технология пока 
в стадии разработки. Как компания 
мы пытаемся добиться, чтобы про-
изводственная цепочка от пня до 
древесной гранулы была максимально 
короткой и эффективной при мини-
мальных затратах.

– Дайте, пожалуйста, короткий 
прогноз развития мировой лесной 
отрасли.

– Меня впечатляют возможности 
лесного рынка. 

Если посмотреть на текущее 
потребление древесины на душу 
населения, добавить развивающиеся 
Индию и Китай, в которых спрос будет 
и дальше увеличиваться, и учесть 
возобновляемость лесных ресурсов, 
будущее лесной отрасли видится в 
радужном свете. Компания Caterpillar 
всегда ориентировалась и планирует 

в долгосрочной перспективе ориенти-
роваться на лесную промышленность 
России и ее участников.  

Дополнительную информацию о 
машинах, дилерах и услугах можно 
получить на сайте catforestry.ru

Дилеры Cat® в России

OOO «Восточная Техника»
www.vost-tech.ru
тел. +7 (3952) 55-05-41
в Дальневосточном (Камчатский 

край, Магаданская обл., Чукотский 
автономный округ и Республика Саха) 
и Сибирском федеральных округах;

OOO «Мантрак Восток» 
www.mantracvostok.ru
тел. +7 (83159) 7-60-01
в Центральном федеральном 

округе (Костромская обл.), Северо-
Западном федеральном округе 
(Республика Коми), Уральском феде-
ральном округе и Приволжском феде-
ральном округе (кроме Самарской и 
Саратовской областей);

OOO «Амур Машинери 
энд Сервисес»
www.amurmachinery.ru
тел. +7 (4212) 79-40-55
в Дальневосточном федеральном 

округе (Амурская обл., Еврейская авто-
номная обл., Хабаровский и Примор-
ский края);

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

округе (Сахалинская обл.);

OOO «Цеппелин Русланд»
www.zeppelin.ru
тел. +7 (812) 335-11-10
в Центральном федераль-

ном округе (кроме Костромской 
обл.), Северо-Западном федераль-
ном округе (кроме Республики  
Коми), Южном федеральном округе 
и Приволжском федеральном округе 
(Самарская и Саратовская области).

Гусеничный трактор Cat D6R
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Лесопромышленная компания  
ЗАО «Краслесинвест» разместила в 
Jartek Oy заказ на комплекс оборудо-
вания для сортировки, пакетирования и 
сушки пиломатериалов для своего буду-
щего лесопильного завода в Краснояр-
ском крае. Промышленная площадка 
расположена на берегу реки Ангары, 
на территории Богучанского района, 
примерно в 500 км от г. Красноярска.

Производительность первой оче-
реди лесопильного производства 
составит около 400 тыс. м3 готовых 
пиломатериалов в год. Лесозавод 
является частью возводимого на 4 км2 
лесопромышленного конгломерата, кото-
рый ежегодно будет перерабатывать 
около 8 млн м3 древесины, выпуская 
почти миллион кубометров целлюлозы 
и около 800 тыс. м3 пиломатериалов и 
погонажных изделий. Проект предусма-
тривает также возведение поблизости 
от предприятия современного рабочего 
поселка на 5 тыс. жителей, при строи-
тельстве которого будет использована 
продукция лесозавода. В настоящее 
время на площадке уже ведутся зем-
ляные работы. Готовы и большинство 
инженерных коммуникаций (ЛЭП, желез-
нодорожная ветка, автодорога, мостовой 
переход через реку Ангару и др.).

Общая стоимость заказанного у 
концерна Jartek Oy оборудования 

составляет более 20 млн евро. Его 
поставки начнутся летом 2011 года. 
Пуск лесозавода запланирован на 
весну 2012 года. Выполнение рос-
сийского заказа позволит загрузить 
не только мощности Jartek Oy, но и 
его субпоставщиков.

Участие в этом проекте стало для 
компании Jartek Oy логическим про-
должением комплексных поставок обо-
рудования, которые осуществлялись 
ранее в Сибирский и Дальневосточный 
регионы. Решающим фактором при 
выборе поставщика стал положитель-
ный опыт сотрудничества инвесторов 
с Jartek Oy. Ранее, в 2007–2010 годах, 
концерн поставил в разные уголки 
России – от финляндской границы 
до Тихого океана – лесопильное обо-
рудование в общей сложности на 
сумму 55 млн евро. Например, один 
из комплексов оборудования поставлен 
в г. Усть-Кут Иркутской области, где 
планируется построить целлюлозно-
бумажный комбинат.

Заказанный ЗАО «Краслесинвест» 
комплекс оборудования будет одним 
из самых совершенных в мире. В тех-
нических решениях установок сорти-
ровки и сушки воплощен многолет-
ний опыт Jartek. Уровень автомати-
зации процессов сортировки и сушки 
нового оборудования будет выше, чем 

на любом другом лесозаводе. Из техно-
логической цепочки исключены все опе-
рации, которые требовалось бы выпол-
нять вручную или с помощью автопо-
грузчиков. Эксплуатационному персо-
налу остается только следить за про-
изводственным процессом. Предложен-
ные инженерами Jartek решения пол-
ной автоматизации производства стали 
для клиента решающим фактором при 
выборе поставщика оборудования.

В рамках заказа будут поставлены 
две идентичные линии сырой сорти-
ровки пиломатериалов с автоматической 
сортировкой по качественным признакам 
и торцовкой на каждой линии. Линии 
оснащены механизмами равномерной 
подачи Lug Loader канадской компа-
нии Comact. Сушильные штабели будут 
формироваться на сушильной тележке 
с автоматической укладкой прокладок. 
Предусмотрен автоматический возврат 
сушильных тележек и прокладок после 
линии сортировки сухих пиломатериалов. 
Корпусы сушилок будут изготовлены 
из нержавеющей стали. В сушильный 
комплекс входят 12 сушильных линий: 
восемь из них оснащены камерами тун-
нельного типа, остальные четыре линии 
– проходными сушильными камерами. 
Линия сухой сортировки позволит сорти-
ровать пиломатериалы со скоростью 
более 160 шт. в минуту (в зависимости 
от их сечения).  

Jartek Oy
Генеральный директор 
Хейкки Соннинен
Тел. +358 500 710 457
heikki.sonninen@jartek.fi

Коммерческий директор 
Кари Пуустинен
Тел. +358 50 3137370
kari.puustinen@jartek.fi

В России продолжают 
инвестировать в ЛПК
Компания Jartek Oy получила в РФ  еще один  значительный заказ

Концерн Jartek Oy – известный мировой производитель линий сортировки, пакетофор-
мирующих машин, оборудования для глубокой обработки пиломатериалов, а также 
сушильных комплексов и камер термообработки древесины – получил в России заказ на 
изготовление лесопильного оборудования стоимостью более 20 млн евро.
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производителей, а корпус вен-
тилятора и электродвигатель – 
российского производства. 

Это позволяет существенно 
снизить цену вентиляторов, при 
этом по характеристикам они не 
уступают импортным аналогам. 

КПД таких вентиляторов 
достигает 87%, напор до 6000 
Па, а шум не превышает 90 дБА, 
в среднем составляя 78–86 дБА. 

На вен т и ля торы ВДП-RU 
предоставляется двухгодичная 

гарантия и гарантийное обслужи-
вание. Конечно, стоимость вен-
тиляторов ВДП-RU существенно 
выше, чем аналогичных стандарт-
ных пылевых вентиляторов типа 
ВРП 100-45 и т. п. 

Однако если вентиляторы 
сравнивать по одинаковым рабо-
чим точкам (напор + производи-
тельность), то результаты будут 
явно в пользу продукции «Эко-
вент К». Рассмотрим это на 
конкретных примерах подбора 

вентиляторов ВДП-RU и ВРП 100-
45 для аспирационных систем 
различной производительности.

В таблице приведены срав-
нительные характеристики стан-
дартных пылевых вентиляторов и 
вентиляторов ВДП-RU.  

ООО «Эковент К»
Тел./факс: (496) 414-87-81, 
414-87-82, 414-87-83
ekovent@ekovent.ru
www.ekovent.ru

Сравнительные характеристики стандартных пылевых вентиляторов и вентиляторов ВДП-RU

Тип вентилятора

100-45 ВДП-RU

Ø рабочего 
колеса

Мощность 
 эл. дв. кВт

Произв. 
х103 м3/час Напор, Па Ø рабочего 

колеса
Мощность 
 эл. дв. кВт

Произв. 
х103 м3/час Напор, Па

1000 75 18,7–46,8 4580–3500 1000 55 18,7–46,8 6100–3500

1000 55 18,7–29 4550–4400 800 45 18,7–29 6500–4500

800 45 10–25 4000–2900 710 30 10–25 6500–3500

800 37 10–20 4000–3400 710 22 10–20 5500–3400

800 30 10–15,5 4000–3600 560 18,5 10–14,0 5300–3700

630 22 8,0–13,2 3300–2900 560 15 8–13,2 5500–3500

630 18,5 8,0–10,4 3300–3100 500 11 8–10,4 4100–3100

630 15 7–11 2600–2300 500 7,5 7–10 3100–2100

500 11 3,7–7,2 3250–2700 450 5,5 3,6–7,2 4000–2400

500 7,5 3,4–5,8 2550–2350 450 4 3,4–5,8 3050–2200

Подавляющее большинство 
пылевых вентиляторов, выпускае-
мых российскими предприятиями, 
– это вентиляторы типа ВР-100-45, 
ЦП7-40, ВЦП6-45, ВР-115-45 и т. п., 
разработанные десятки лет назад. 
КПД таких вентиляторов состав-
ляет от 45 до 58%, а уровень шума 
зачастую более 110 дБА, что соз-
дает дополнительные проблемы 
при работе систем аспирации в 
вечернее и ночное время. 

Давление, развиваемое такими 
вентиляторами, не превышает 4000 
Па и зачастую оказывается недо-
статочным, так как аэродинамиче-
ское сопротивление современных 
деревообрабатывающих станков 
достигает иногда 3500 Па. 

С учетом сопротивления сети 
(примерно 1500 Па) и фильтра 
(примерно 1000 Па) напор венти-
лятора должен составлять около 
6000 Па, то есть применение стан-
дартного пылевого вентилятора в 
таком случае невозможно.

Проблема решается приобрете-
нием пылевых вентиляторов, как 
правило, европейских произво-
дителей, но стоимость их венти-
ляторов весьма высока.

ООО «Эковент К» предлагает 
оптимальное решение описанной 
проблемы. 

Компанией «Эковент К» освоен 
выпуск пылевых вентиляторов 
высокого давления ВДП-RU, в 
комплектацию которых входят: 
рабочее колесо, входной диф-
фузор, подшипниковые узлы, 
ремни и шкивы европейских 

Подбираем пылевые 
вентиляторы 
Учимся считать и экономить 

Вентиляторы – важнейшая составляющая аспирационных систем деревообрабатываю-
щих предприятий. От эффективности их работы напрямую зависят многие показатели 
работы предприятия.

ПримерыПример 1. Производительность системы аспирации
L = 5000 м3/ч, сопротивление сети Н = 3000 Па.
Эта рабочая точка обеспечивается:

•	 ВДП-RU № 3,5: Nуст = 5,5 кВт, уровень шума – 81 дБА исп. 5 (на клиноре-
менной передаче). 

Стоимость – 45 400 руб. (включая НДС).
•	 ВРП 100-45 № 5: Nуст = 11 кВт исп. 5, уровень шума 103 дБА.
Стоимость – 41 740 руб. (включая НДС).

Вывод: при двукратном снижении установленной мощности цены венти-
ляторов вполне сопоставимы. При двухсменной работе разница в стоимости 
окупается за 15 дней.

Пример 2. L = 9000 м3/ч; Н = 3200 Па. 
Эта рабочая точка обеспечивается:

•	 ВДП-RU № 5: Nуст = 11 кВт, уровень шума – 83 дБА исп. 1 (рабочее колесо 
на валу электродвигателя). 

Стоимость – 59 900 руб. (включая НДС), исп. 5 – стоимость 84 400 руб. 
(включая НДС).

•	 ВРП 100-45 № 6,3 исп.5: Nуст = 18,5 кВт. Уровень шума – 109 дБА, 
Стоимость – 74610 руб. (включая НДС). 

Вывод: разница в стоимости вентиляторов окупается за 100 дней при 
двухсменной работе.

Пример 3. L = 15 000 м3/ч; Н = 3500 Па. 
Рабочая точка обеспечивается:

•	 ВДП-RU № 5,6: Nуст=18,5 кВт, уровень шума – 85 дБА, исп. 1. 
Стоимость – 89 100 руб. (включая НДС), исп. 5 – стоимость 118 000 руб. 

(включая НДС).
•	 ВРП 100-45 № 8 исп. 5 Nуст = 30 кВт, уровень шума – 117 дБА.
Стоимость – 117 720 руб. (включая НДС).

В этом примере при меньшем энергопотреблении стоимость вентилятора 
ВДП-RU в исп. 1 получается значительно ниже, чем вентилятора ВРП. А в исп. 
5  – почти  одинаковая.

Пример 4. L = 25 000 м3/ч, Н = 3000 Па. Рабочая точка обеспечивается:
•	 ВДП-RU № 710: Nуст = 30 кВт исп. 5, уровень шума – 86 дБА. 
Стоимость – 193 200 руб. (включая НДС).
•	 ВРП 100-45 № 8 исп. 5: Nуст =45 кВт, уровень шума – 117 дБА. 
Стоимость – 143 060 руб. (включая НДС).

В данном случае стоимость вентилятора ВДП RU выше на 50 000 руб., но 
разница в стоимости окупится при двухсменной работе за 75-90 дней  за счет 
меньшего – в 1,5 раза – потребления электроэнергии.
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печи важно обратить внимание на такие 
факторы, как теплоизоляция, вибра-
ция, звукоизоляция, долговечность, 
распределение воздуха, резонанс. Мы 
профессионалы и учтем все нюансы».

Присутствуя на рынке с 1956 года, 
компания накопила богатейший опыт. 
«Мы уже более полувека производим 
осевые и центробежные вентиляторы, 
завоевавшие признание во всем мире. 
Наши конкурентные преимущества – 
высокая квалификация инженеров, 
большой практический опыт и умение 
оперативно находить эффективные 
решения для любого индивидуального 
заказа, – говорит г-н Петерс. – В самых 
сложных и критических ситуациях мы 
готовы помочь своим клиентам и сло-
вом, и делом. А наш развитый сервис 
способствует поддержанию долгосроч-
ных отношений с клиентами».

Об основателе фирмы Rotodyne 
Йоопе Футе ветераны компании отзыва-
ются как об очень увлеченном человеке: 
«Техника была его страстью – больше 
всего он любил вместе с инженерами 
фирмы решать сложные технические 
проблемы. Мы следуем традициям, зало-
женным им в основу работы нашей 
компании, – это поиск лучших решений, 
высокое качество продукции и уваже-
ние клиентов».

Три года назад в компании сме-
нилось руководство и управление 
компанией взял на себя Туан Петерс 
(47-летний профессионал-управленец, 
который прежде работал в финском 
концерне Kemira). Целый год господа 
Фут и Петерс, работая рука об руку, 
посвятили тому, чтобы передача ком-
пании в новые руки прошла без каких-
либо потерь.

Свою основную задачу новый 
управляющий видит в дальнейшей 
реализации потенциала компании, ее 
последовательном развитии. Петерс 
поставил перед собой цель – увеличить 
в ближайшие годы рост общего обо-
рота компании в Германии и Восточной 
Европе, включая рынки СНГ и стран 
Балтии, с 10 до 30–35%. 

«Расширение нашей деятельности 
в этих регионах мы рассматриваем 
как основное стратегическое направ-
ление развития компании, – рассказы-
вает г-н Петерс. – Мы делаем ставку 
на долгосрочные отношения и хотим 
стабильно развиваться». Ассорти-
мент компании весьма впечатляет: 
от устройств из нержавеющей стали 
для пищевой промышленности до 

взрывобезопасных (согласно дирек-
тиве АТЕХ) и газо– и кислотостойких 
моделей вентиляторов.

Для сушильных камер компания 
Rotodyne выпускает вентиляторы, с 
помощью которых можно управлять 
процессом сушки пиломатериалов при 
высоких температурах, а также уско-
рять этот процесс. 

Почему Rotodyne?
«Поздравляем! Вы только что нашли 

вентилятор, о котором всегда мечтали», 
– вот так встречают потенциального 
клиента на страничке электронного 
«представительства» компании. Это не 
пустые слова и не рекламная приманка: 
Rotodyne сделала основой своей поли-
тики удовлетворение индивидуальных 
пожеланий каждого из покупателей. 

Зайдя на страницу «Запрос», вы 
можете задать параметры и технические 
характеристики вентилятора собственной 
конструкции и комплектации, с индиви-
дуальными характеристиками (рабочая 
температура, удельный вес, давление, 
мощность на крыльчатке, расположе-
ние, направление воздушного потока, 
направление вращения, общий вес, ско-
рость, момент инерции, конструкционные 
материалы, данные по двигателю, тип 
защиты, материал корпуса, класс изо-
ляции и пр.), высказать свои пожелания, 
а остальное – дело инженеров компа-
нии, способных превратить пожелания 
в идеи, идеи в технологическую схему, 
а схему – в реальный, безукоризненно 
работающий агрегат. Созданный специ-
ально для вас. 

Являясь производителем универ-
сальной и вместе с тем узкоспециализи-
рованной продукции, ориентированной 
на применение в самых разнообразных 
условиях, компания Rotodyne в пер-
вую очередь осуществляет разработку 

решений «на заказ». Обращение в ком-
панию Rotodyne на ранней стадии раз-
работки вашей вентсистемы во многих 
случаях может привести к ее значитель-
ным улучшениям.

Даже если проблема кажется нераз-
решимой, с помощью специалистов 
Rotodyne вы найдете путь к созданию 
настолько эффективного решения для 
обеспечения оптимальной производи-
тельности, что будете приятно удивлены.

«Мы можем осуществить разработку, 
тестирование и производство эффек-
тивного низкозатратного оборудования, 
полностью отвечающего нуждам вашего 
предприятия! Впрочем, если вам нужен 
стандартный вентилятор, мы также рады 
предложить вам свои услуги», – так 
всегда говорят в компании клиентам.

Конечно, изготовление вентиляторов 
на заказ может обойтись дороже, чем 
покупка стандартного оборудования, 
но «заказные» гораздо более эффек-
тивны с точки зрения затрат, потому что 
избыточная мощность влечет за собой 
не меньше дополнительных затрат, чем 
недостаток мощности. А что уж говорить 
об ошибках в целевом применении! 

С одной стороны, Rotodyne является 
достаточно крупной компанией, чтобы 
соответствовать самым высоким требо-
ваниям рынка, а с другой – компактна 
и мобильна, для того чтобы всегда быть 
ориентированной на конкретного кли-
ента и сохранять гибкость. 

Вместо того чтобы пытаться быть 
крупнейшей в отрасли, Rotodyne стре-
мится быть просто лучшей. 

Rotodyne Ventilatoren BV 
P.O. Box 95 
5800 AB Venray, The Netherlands
info@rotodyne.nl
www.rotodyne.nl

Обширность областей применения 
вентиляторов предполагает наличие 
у производителя глубоких знаний о 
материалах, конструкциях, особенно-
стях эксплуатации в различных сфе-
рах. Специалисты фирмы Rotodyne 
Ventilatoren BV, штаб-квартира кото-
рой находится в голландском городе 
Венрай, считаются настоящими про-
фессионалами. Rotodyne разрабаты-
вает и производит высококачествен-
ные экономичные вентиляторы и вен-
тиляционные системы для промыш-
ленного использования. Вентиляторы 
компании используются во всем мире, 
они известны своим низким энерго-
потреблением, высокой надежностью 

в работе, продолжительным сроком 
службы, отсутствием необходимости 
в частом техническом обслуживании, 
мягким ходом, низким уровнем шума, 
резонанса и вибрации.

Rotodyne вчера и сегодня
Компания Rotodyne проектирует и 

производит вентиляторы на заказ для 
определенных областей применения, 
поставляя во многие отрасли промыш-
ленности свою продукцию – вентиля-
торы: радиальные, осевые, канальные, 
для дымового газа, крышные. Rotodyne 
поставляет продукцию в Соединенные 
Штаты Америки, Германию, Великобри-
танию, Испанию, Бельгию, Финляндию, 

Польшу, Чехию, а теперь и в Россий-
скую Федерацию. Притом что в ком-
пании всего 45 сотрудников, ее еже-
годный оборот превышает 7 млн евро.

Фирма состоит из двух подраз- 
делений:

– Rotodyne Engineering – инжини-
рингового подразделения, в котором 
проводятся научно-исследовательские 
и опытно-конструкторские работы, раз-
работка и тестирование вентиляторов 
на заказ. Тесты выполняются при 
помощи программ моделирования, в 
которых имитируются самые жесткие 
эксплуатационные условия. Здесь также 
осуществляется разработка вентилято-
ров специального назначения. Работа 
ведется при постоянном консультиро-
вании с клиентами и в соответствии с 
их требованиями;

– Rotodyne Fans – производствен-
ного подразделения, где осуществляется 
изготовление стандартных вентилято-
ров, а также вентиляторов на заказ, 
разработанных и протестированных 
подразделением Rotodyne Engineering. 

Интенсивное тестирование прото-
типов, тщательная подготовка к уста-
новке и сервисное обслуживание в 
процессе работы – подразумеваются. 
Обычно серия вентиляторов Rotodyne 
состоит от одного до 1000 штук. 

Курс на развитие
«Наши сотрудники сопровождают 

заказ клиента на протяжении всего 
процесса производства вентиляторов, 
начиная с первого эскиза, ведь тщатель-
ная проработка проекта – гарантия того, 
что созданный нами вентилятор будет 
надежно работать и в кораблестроении, 
и в электроэнергетике, и в производстве 
продуктов питания, и в деревообра-
ботке, – говорит управляющий компании 
Туан Петерс. – Например, при постройке 

Созданы 
специально для вас
Знакомьтесь: вентиляторы Ro todyne 

Вентиляторы находят широкое применение в промышленности благодаря огромному разнообразию 
функций, которые им приходится выполнять. Безусловно, есть им место и на лесопромышленном 
производстве, независимо от того идет ли речь о сушке древесины или о производстве бумаги...



Детальный анализ. часть 2
Обзор, посвященный торцовочным станкам, который редакция журнала «ЛесПром- 
Информ» начала публиковать в № 74, 2010, сегодня мы продолжаем рассказом об авто-
матизированных комплексах. Высокая производительность автоматизированных тор-
цовочных комплексов (АТК) достигается за счет использования нескольких торцовоч-
ных пил, их оперативного позиционирования, непрерывной подачи пиломатериала и дру-
гих технологических приемов.
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Автоматизированные торцовочные 
комплексы устанавливаются на круп-
ных деревообрабатывающих предпри-
ятиях с объемом переработки сырья 
от 25 тыс. м3 в год. В основном это 
предприятия, специализирующиеся 
на первичной обработке древесины, 
а также заводы, выпускающие пого-
нажные изделия мерной длины.

По функциональному назначению 
автоматизированные торцовочные ком-
плексы идентичны торцовочным стан-
кам, рассмотренным в первой части 
обзора. Они также осуществляют под-
резку торцов доски, поперечное деле-
ние заготовки, вырезку заготовок мер-
ной длины, выборку дефектных мест. 
Торцевание пиломатериала выполняется 
круглыми пилами при режимах резания, 

характерных для этого вида обработки 
(см. первую часть обзора). Принципиаль-
ные отличия АТК от торцовочных стан-
ков – в компоновке оборудования, спо-
собах управления и производительности.

ВАРИАНТЫ КОМПОНОВКИ
Все рассматриваемые торцовоч-

ные комплексы проходного типа (рис. 
1). Это значит, что заготовка в ком-
плексе находится в непрерывном дви-
жении с момента загрузки в АТК и до 
фазы разгрузки. Непрерывную подачу 
осуществляют цепные транспортеры 
(поз. 2 рис. 1) с количеством вет-
вей от 2 до 8, оснащенные специ-
альными выступами-упорами, толкаю-
щими заготовку (поз. 1 рис. 1) к тор-
цовочным пилам (поз. 3 рис. 1). Работа 
такого транспортера (поз. 2 рис. 1) не 
зависит от влажности пиломатериала, 
его кривизны и шероховатости бла-
годаря надежному контакту упоров 
и кромки. Позиционирование заго-
товки относительно пил происходит 
в момент загрузки или во время ее 
нахождения на цепном транспортере 
тремя способами: продольным пере-
мещением самой доски, перемеще-
нием (выбором) пилы или их комби-
нацией. Так или иначе, из-за того что 
ширина пиломатериала много меньше 
длины, уже при минимальной скорости 

подачи цепного транспортера (2–4 м/
мин) комплекс способен перерабаты-
вать в смену 50–100 м3 досок разме-
ром 50 х 100 х 6000 мм. Для сравне-
ния: торцовочный станок позицион-
ного типа с одной пилой (см. первую 
часть обзора), чтобы достичь такой же 
производительности, должен разогнать 
заготовку до скорости 40–60 м/мин (!) 
на этапе ее позиционирования.

Первый вариант компоновки авто-
матизированного торцовочного ком-
плекса представлен на рис. 2 под 
условной маркой ТК-2. Он оснащен 
двумя торцовочными пилами: пила № 1 
(поз. 2 рис. 2) неподвижная, а пила № 2  
(поз. 3 рис. 2) может перемещаться 
во время настройки комплекса вдоль 
станины (поз. 4 рис. 2). Собственно, 
настройка сводится к тому, что между 
двумя торцовочными пилами устанав-
ливается фиксированное расстояние 
в диапазоне, например, от 1 до 6 м, 
что позволяет торцевать заготовку 
и получать доску заданной длины в 
пределах этого диапазона. Для пози-
ционирования пиломатериала (поз. 1  
рис. 2) во время его загрузки в ком-
плекс используется упор (поз. 5 рис. 2).  
Доска (поз. 1 рис. 2), подаваемая цеп-
ным транспортером (поз. 6 рис. 2), 
выравнивается правым торцом по упору 
(поз. 5 рис. 2); размер части, отпилива-
емой справа, всегда одинаковый; доска 
(поз. 1 рис. 2) во время транспорти-
ровки не поворачивается, так как две 
ветви цепного транспортера (поз. 6 рис. 
2) работают синхронно за счет общего 
приводного вала, что в конечном счете 
позволяет получать торцы правильной 
геометрической формы.

Функции оператора такого торцо-
вочного комплекса сводятся к кон-
тролю процесса загрузки-разгрузки, 
надлежащей работы инструмента, а 

Торцовочные станки еще он следит за тем, чтобы пило-
материал при загрузке соприкасался 
торцами с упором.

Кроме того, оборудование ТК 
такого вида и класса выполняет, кроме 
основной задачи, еще три. Первая 
– автоматическая аварийная оста-
новка транспортера (подачи) в слу-
чае внезапной остановки вращения 
пилы. Если не произойдет остановка, 
то заготовка и инструмент столкнутся 
и комплекс заклинит. За тем, чтобы 
этого не случилось, внимательно сле-
дит оператор, а отключение транспор-
тера выполняет электроавтоматика.

Вторая задача – утилизация отпи-
ливаемых частей доски. После торцева-
ния могут оставаться куски древесины 
размером от 5 мм до нескольких метров 
длиной. Такой длинный кусок может 
застрять в обычном канале отвода 
стружки и отходов на базе ленточного 
транспортера, спровоцировав затор и 
остановку комплекса. Для решения 
этой задачи используют специальные 
устройства первичной ориентации отхо-
дов, их дополнительного распиливания 
или дробления, прежде чем они соз-
дадут угрозу затора.

Третья задача – поддержание 
параллельности пил. Дело в том, что 
в механизме позиционирования тор-
цовочной пилы № 2 после длитель-
ной эксплуатации возникают зазоры, 

которые приводят к небольшому пере-
косу оси пилы. Достаточно сместить 
ее край на 1–1,5 мм, чтобы заготовку 
заклинило между пилами или качество 
ее торца резко снизилось: появились 

Рис. 1. Торцовочный комплекс 
проходного типа:
1 – заготовка; 2 – транспортер;  
3 – торцовочная пила

Рис. 2. Вариант компоновки торцовочного комплекса ТК-2
1 – пиломатериал; 2 – торцовочная пила № 1; 3 – торцовочная пила № 2;  
4 – станина; 5 – упор; 6 – цепной транспортер

Рис. 3. Вариант компоновки торцовочного комплекса ТК-3
1 – торцовочная пила № 3
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сколы, царапины или пригар от трения. 
Кардинально устранить такой дефект 
можно путем капитального ремонта 
комплекса, при котором заменяются 
все трущиеся детали. Причиной пере-
коса также может быть деформация 
элементов механизма позиционирова-
ния – звеньев цепи, звездочек, исполь-
зуемых для установочного перемеще-
ния пилы (поз. 3 рис. 2) вдоль станины 
(поз. 4 рис. 2). После установки все 
пильные блоки должны быть надежно 
зафиксированы, чтобы исключить их 
смещение во время работы торцовоч-
ного комплекса.

Вариант под условной маркой ТК-3 
отличается от варианта ТК-2 тем, что в 
нем установлена торцовочная пила № 3 
(поз. 1 рис. 3), расположенная между 
пилами № 1 и 2 (поз. 2 и 3 рис. 2). Ее 
назначение – делить получаемую доску 
на две части в определенном соотно-
шении. Кроме того, цепной транспор-
тер имеет четыре ветви. После про-
хождения зоны пиления части доски 
выгружаются из комплекса на следу-
ющий транспортер, а обрезки утили-
зируются с двух сторон оборудования.

Следует отметить, что оба пред-
ставленных варианта – ТК-2 и ТК-3 – не 
могут оперативно изменять расстояние 

между пилами и, соответственно, кор-
ректировать длину получаемой доски. 
Так, если комплекс настроен на длину 
готовой доски 5 м, а в него загрузится 
заготовка длиной 4,5 м, то ее левый 
торец не будет отпилен пилой № 2 
(поз. 3 рис. 2) и она, скорее всего, 
будет отбракована. Еще одна ситуация: 
допустим, ближе к краю заготовки есть 
гниль, которая понижает ее сортность, 
но, как и все предыдущие, эта заго-
товка будет распилена по заданной 
программе, строго «в размер».

Для того чтобы решать подоб-
ные задачи в режиме онлайн, суще-
ствуют автоматизированные торцовоч-
ные комплексы с более гибкой систе-
мой управления.

На рис. 4 представлена схема тор-
цовочного комплекса АТК-N, в котором 
несколько торцовочных пил (поз. 2 
рис. 4) располагаются над цепным 
транспортером (поз. 3 рис. 4). Каждая 
пила предварительно позиционируется 
относительно первой, неподвижной 
пилы. Как правило, расстояния соот-
ветствуют стандартному ряду длин 

пиломатериала, прописанному в соот-
ветствующем ГОСТе. Но расстояние 
между смежными пилами не может 
быть меньше ширины торцовочного 
модуля (250–500 мм). Цепной транс-
портер (поз. 3 рис. 4) с числом ветвей 
от 4 до 8 по конструкции аналогичен 
тем, что используются в моделях ТК-2 
и ТК-3. Первая пила может всегда 
находиться в нижнем положении, 
так она отвечает за формирование, 
допустим, правого по ходу подачи 
торца. Вместе с ней по команде опе-
ратора в производственный процесс 
вводится пила для формирования 
левого торца, из числа имеющихся в 
комплексе. Таким образом, появляется 
возможность оперативно и дискретно 
устанавливать размер готовой доски 
исходя из фактического размера и 
состояния каждой заготовки (поз. 1 
рис. 4). На практике это происходит 
так: оператор визуально контролирует 
состояние каждой единицы поступаю-
щего пиломатериала. На оценку одной 
доски в различных моделях отводится 
от 5 до 30 с. Далее он принимает 

решение, какой максимальный раз-
мер деталей из числа рядовых может 
получиться из каждой конкретной 
заготовки. Команда на включение той 
или иной торцовочной пилы (поз. 2 
рис. 4) дается оператором с помощью 
пульта электронной системы управ-
ления торцовочным комплексом. Для 
удобства могут быть использованы 
лазерные указатели, обозначающие 
плоскость пиления каждого торцовоч-
ного модуля. За одну рабочую смену 
оператор обрабатывает 2–3 тыс. досок, 
сложность его работы еще и в том, что 
ему приходится рассматривать дальний 
край доски, находящийся в 4–6 м от 
него. Обработка большого количества 
пиломатериала требует использования 
двух и более торцовочных комплексов 
и (или) автоматизированных скане-
ров, способных оценивать состояние 
поступающей заготовки.

Методика выборки дефектных мест 
в торцовочных станках позиционного 
и проходного типа различна. В пози-
ционных станках дефект идентифици-
руется и из заготовки выпиливается 
небольшого размера брусок с гнилью 
или сучком, который выбрасывается 
из потока пиломатериала, а на выходе 
появляется несколько новых досок. В 
торцовочных комплексах проходного 
типа нет возможности выпиливать 
каждый сучок отдельно – одно или 
несколько дефектных мест должны 
находиться на крайних брусках, отпи-
ливаемых торцовочными пилами. На 
практике возникают ситуации, когда, 
например, от заготовки длиной 6,1 м 
отрезаются крайние части, а средняя 
часть – готовая доска – имеет длину 
2–3 м. Как уже было сказано, отходы 
могут дробиться, утилизироваться, а 
также сортироваться как пиломатериал 
более низкого сорта. Такая особен-
ность – слабое место торцовочных 

комплексов данного типа: при низком 
качестве сырья на этапе торцевания 
пиломатериала отходы могут превы-
шать 20–50%.

Более гибкой и сложной с точки 
зрения управления является схема 
автоматизированного торцовочного 
комплекса условного типа АТК-2, пред-
ставленная на рис. 5. Такое оборудо-
вание обслуживают два оператора. 
Цепной транспортер (поз. 5 рис. 5) 
оснащен двумя дополнительными 
транспортерами-доводчиками (поз. 
6 и 7 рис. 5). Их задача – переме-
щать пиломатериал на край транс-
портной эстакады, к рабочим зонам 
операторов.

Заготовка (поз. 1 рис. 5) во время 
загрузки перемещается к месту пер-
вого оператора доводчиком № 1  
(поз. 6 рис. 5), при этом основной 
транспортер (поз. 5 рис. 5) непре-
рывно перемещает ее со скоростью 
2–5 м/мин. Первый оператор оце-
нивает состояние края заготовки 
со своей стороны и позиционирует 
доску относительно торцовочной пилы  
№ 1 (поз 2 рис. 5) так, чтобы на отре-
заемой части оказались дефектные 
места. В случае их отсутствия припуск 
на торцевание может быть минималь-
ным, достаточным для формирования 
торца правильной геометрической 
формы.

Далее по ходу подачи заготовка 
перемещается доводчиком № 2 (поз. 7  
рис. 5) к месту второго оператора. 
Скорость транспортеров-доводчиков 
(поз. 6 и 7 рис. 5) в несколько раз 
выше скорости основного транспор-
тера (поз. 5 рис. 5), так как нельзя 
допустить, чтобы короткие заготовки 
при их прохождении через торцовоч-
ный комплекс оставались где-то посе-
редине его.

Второй оператор выполняет те же 
действия, что и первый, только с про-
тивоположной стороны АТК. Кроме 
того, он не только должен обеспе-
чить, чтобы был отпилен поврежден-
ный участок доски, но и добиться, 
чтобы готовая доска получилась опре-
деленной длины. Для этого приме-
няется ряд упоров (поз. 4 рис. 5). 
Упоры сделаны по типу маятников, 
расстояние между каждым из них 
и торцовочной пилой № 2 (поз. 3  
рис. 5) предварительно устанавлива-
ется в соответствии со стандартным 
рядом длин, применяемым для того 
или иного вида пиломатериалов. 

Рис. 4. Вариант компоновки 
торцовочного комплекса АТК-N:
1 – пиломатериал; 2 – торцовочные 
пилы; 3 – цепной транспортер

Рис. 5. Вариант компоновки торцовочного комплекса АТК-2:
1 – пиломатериал; 2 – торцовочная пила № 1; 3 – торцовочная пила № 2; 
4 – подвижные упоры; 5 – цепной транспортер; 6 – транспортер-доводчик № 1;  
7 – транспортер-доводчик № 2

Комментарии специалистов
Представитель НПО «БАРС»:

– Станки используются для раскроя ценных пород 
древесины и при производстве клееного бруса. Моти-
вация покупателя при покупке этого оборудования 
вполне понятна: оно обеспечивает максимальную 
автоматизацию производства, что означает сокра-
щение численности персонала и устранение риска 
ошибок по причине человеческого фактора. 

Представитель компании High Point:
– Торцовочные станки эксплуатируют главным 

образом обработчики массива древесины, а также 
производители паркета, паркетной доски, лестниц и 
предметов интерьера. Использование современных 
специализированных торцовочных станков положи-
тельно сказывается на производительности и обеспе-
чивает точность реза. Именно к такому оборудова-
нию относятся станки High Point. Три модели, кото-
рые поставляет компания на российский рынок, раз-
личаются мощностью двигателей, скоростью вращения 
пилы и габаритами. У всех моделей мощная станина, 
литой, отполированный стол из высококачественной 
стали и чугуна; все станки оснащены рольгангами с 
упорами и измерительными линейками. Среди плюсов 
этого оборудования эргономичность, безопасность и 
удобство эксплуатации и сервисного обслуживания.

Торцовочные станки High Point полностью соот-
ветствуют европейским нормам безопасности СЕ. Они 
оснащены кнопкой аварийной остановки; дверцы 
моторного отсека снабжены микровыключателем и 
длинным винтом-запором, что исключает случайный 
запуск пилы при проведении сервисных и ремонтных 
работ. Поставляемый в стандартной комплектации 
кожух защиты пилы полностью закрывает зону реза-
ния и гарантирует безопасность работы оператора. 
Особенностью этих станков является оснащение в 
базовой комплектации пневматической прижимной 
балкой, регулируемой по высоте заготовки и снабжен-
ной специальной вставкой против сколов. Благодаря 
мощности, выносливости и точности они применяются 
также для обработки заготовок из особо твердых 
пород древесины. А станок SCO 600, пригодный для 
пакетного раскроя, часто используется в домострое-
нии. Стоит также отметить, что эти станки весьма 
экономичны и пользуются повышенным спросом.

Представитель корпорации «Интервесп»:
– Наши станки TR 350 и TR 450 выбирают в 

основном предприятия с объемом перерабатываемых 
материалов от 15 до 40 м3 в смену (производство 
вагонки, клееного бруса и щита), исходя из высоких 
эксплуатационных характеристик этого оборудования:

– расчетной производительности – 5–45 опера-
ций в минуту;

– неизменно высокой точности (гарантируется 
ровная линия отреза – точно по заданным разме-
рам – в течение длительного срока эксплуатации);

– высокой безопасности по нормам CE – пиль-
ный диск во время выполнения операций закрыт 
защитным кожухом.
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Второй оператор сдвигает каждую 
заготовку до касания с одним из 
упоров. Чем дальше упор, тем выше 
выход качественной доски, но это 
зависит также и от наличия и рас-
положения дефектных мест на заго-
товке с той стороны, которая ближе к 
этому оператору. Упоры, которые не 
были задействованы в торцевании 
очередной заготовки, наклоняются 
при ее подаче и не препятствуют 
ее прохождению, а затем возвраща-
ются в вертикальное положение. Весь 
пиломатериал после торцевания таким 
способом разгружается с торцовоч-
ного комплекса АТК-2 и, как правило, 
попадает на участок сортировки.

В отличие от модели АТК-N (рис. 4),  
в автоматизированном торцовочном 
комплексе АТК-2 (рис. 5) упоры (поз. 
4 рис. 5) можно устанавливать с 

меньшим шагом, так как их ширина 
не превышает 50–70 мм. Упоров 
может быть до 10–15 штук, и это 
обстоятельство увеличивает диа-
пазон возможных значений длин 
получаемого пиломатериала. Каж-
дая заготовка обрабатывается поо-
чередно двумя операторами. Две 
торцовочные пилы (поз. 2, 3 рис. 5)  
с фиксированным положением осу-
ществляют торцевание заготовки 
почти любой исходной (рабочей) 
длины с помощью транспортеров-
доводчиков (поз. 6, 7 рис. 5). Под 
понятием «любая рабочая длина» под-
разумевается диапазон длин, в кото-
ром минимальная длина заготовки 
больше расстояния между ветвями 
основного цепного транспортера (поз. 
5 рис. 5), а максимальная не превы-
шает ширины транспортной эстакады 

торцовочного комплекса. Чаще всего 
применяются два типоразмера ком-
плексов типа АТК-2 – шириной 5 и 7 м.

В ИТОГЕ
Автоматизированные торцовочные 

комплексы зарекомендовали себя в 
условиях первичной деревообработки 
как надежное оборудование при усло-
вии соблюдения правил их эксплуа-
тации и технического обслуживания. 
Механизмы, из которых собраны ком-
плексы, – цепные транспортеры, тор-
цовочные пилы и другие – имеют вну-
шительный ходовой ресурс и могут 
успешно работать в самых суровых 
условиях. Эффективность работы тор-
цовочных комплексов в значитель-
ной степени зависит от надлежащей 
адаптации в технологическую линию.

Так, например, скорость цеп-
ных транспортеров должна быть 
несколько выше скорости преды-
дущего транспортного потока – это 
исключает образование заторов на 
участке загрузки. Необходимо рассчи-
тать весь цикл так, чтобы исключить 
попадание двух и более досок между 
смежными упорами на цепном транс-
портере комплекса (поз. 2 рис. 1). С 
этой целью необходимо предусмо-
треть установку устройства поштуч-
ной подачи досок перед автоматизи-
рованным торцовочным комплексом. 

Перемещение транспортером 
нескольких досок, лежащих на нем 
хаотично, без необходимого зацепле-
ния со штатными выступами-упорами, 
– это опасная ситуация как для опе-
раторов, так и для торцовочных моду-
лей. При ее возникновении требуется 
немедленная аварийная остановка 
всего комплекса до устранения риска 
навала пиломатериала.

Категоричным требованием без-
опасности является наличие на АТК 
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ограждений торцовочных пил, кнопок 
аварийной остановки в зонах работы 
операторов, а также проведение визу-
ального контроля всего технологиче-
ского процесса старшим оператором 
смены.

Автоматизированные торцовочные 
комплексы непрерывно совершен-
ствуются. С появлением современных 
систем распознавания дефектных 

мест, объемного 3D-сканирования 
размеров поступающей заготовки 
функции оператора сводятся к 
общему дистанционному контролю 
функционирования комплекса. 
Установка принтеров, маркирую-
щих штрихкодом детали на этапе 
разгрузки комплекса, позволяет в 
дальнейшем сортировать их в авто-
матическом режиме. Все эти меры 

направлены на повышение произво-
дительности оборудования, точности 
работы и обеспечение безопасности 
торцовочных модулей, а также сни-
жение количества отходов за счет 
оптимизации этого вида раскроя 
древесины.

Андрей МОРОЗОВ, 
компания «МедиаТехнологии»,  

Торцовочные станки некоторых производителей

Марка Модель
Страна-

произво
дитель

Год на-
чала вы-

пуска

Ширина 
заготовки, 
max, мм

Высота 
заготовки, 

max, мм

Время 
цик-
ла, с

Диаметр 
пилы, 

мм

Распо-
ложение 

пилы

Привод по-
дачи пилы

Мощность 
привода, 

кВт
Габариты, м

Мас-
са, 
кг

н. д. ТК-18Т Китай н. д. 200 150 н. д. 400 Нижнее Пневматика 5,5 3х0,8х1,25 300

Agazzani 

Т19 350 Италия 1992 230 100 н. д. 350 Нижнее Пневматика 3 0,7х0,75х1,2 200

Т17М 600 Италия 1992 800 200 10 600 Нижнее Пневматика 9,2 2,09х1,6х0,9 520

Т18 500 Италия 1992 355 140 10 500 Нижнее Пневматика 5,5 2,32х1,2х0,9 400

High Point 

SCO 350 Тайвань 2001 290 90 0,6 350 Нижнее Пневматика 4 0,77х0,76х1,3 240

SCO 450 Тайвань 2001 330 100 1,3 450 Нижнее Пневматика 5,5 0,94х0,85х1,35 350

SCO-600 Тайвань 2001 530 150 1,5 600 Нижнее Пневматика 7,5 1,36х0,9х1,45 480

Mida SPA 1.3 Португалия 2006 400* 400* 2 1300 Боковое Гидравлика 37 1,56х2,1х1,865 1450

Salvador Supercut 
500 Италия 2005 300 90 0,09 500 Нижнее Серво-

привод 5,5 (7) 14,458х1,31х1,75 1700

Stromab
TR-350 Италия 2000 220 80 н. д. 350 Нижнее Пневматика 3 0,7х0,6х0,92 150

TR-450 Италия 2000 330 95 н. д. 450 Нижнее Пневматика 4,1 2,1х1,01х1.21 310

Ustunkarli
UDKCB Турция 2000 600 160 1–1,5 500 Боковое Пневматика 5,5х(1-4) 6,7х2х1,2 1000

UDKUB Турция 2010 600 160 н. д. 550 Боковое Пневматика 11х(1-4) 5х3х1,85 3000

«Бакаут»
СТБ 002-01 Россия 2001 250 100 0,9–1,2 400 Нижнее Пневматика 4,2 0,62 х 0,7 х 1,2 120

СНР 001 Россия 2008 62 62 0,5–1 250 Нижнее Пневматика 2,2 0,79 х 0,79 х 1,04 120

НПО «Барс» БАРС-Т Россия 2008 260 100 0,8-1,5 450 Нижнее Пневматика 7,5 9,74х2,15х1,63 1080

«Термопро-
цесс»

R350 Россия 2006 250 100 0,7 350 Нижнее Пневматика 3 0,8х0,8х1,2 260

R450 Россия 2006 340 135 0,8 450 Нижнее Пневматика 4 0,8х0,8х1,2 280

«Тигруп»

СТ-350 Россия 2005 250 100 н. д. 350 Нижнее Пневматика 2,2 0,5х0,75х1,4 140

СТ-400 Россия 2005 230 80 1,1 400 Нижнее Пневматика 3,2 0,5х0,75х1,4 140

СТ-450 Россия 2003 250 110 н. д. 450 Нижнее Пневматика 3 1,1х0,5х1,5 200

СТ-500 Россия 2008 300 150 1,5 500 Нижнее Пневматика 3 1,1х0,5х1,5 250

СТ-500М Россия 2010 300 140 1 500 Нижнее Пневматика 5 0,8х0,8х1,2 330

СТ-600 Россия 2010 200* 200* 2 600 Верхнее Гидравлика 7,5 (10,5) 1,3х0,75х2,2 250
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– Итак, договор о поставке под-
писан, заказчик перечислил деньги – 
и вот он, момент передачи станка 
от одной стороны другой…

– Вообще-то существует инструк-
ция о порядке приемки продукции 
производственно-технического назна-
чения и товаров народного потребле-
ния по качеству (с изменениями, вне-
сенными Постановлением Пленума ВАС 
РФ от 22.10.1997 № 18). Пересказывать 
этот документ мы не будем, отметим 
лишь наиболее важные его моменты, 
касающиеся нюансов, которые зача-
стую возникают в момент передачи 
оборудования из рук в руки.

Приобретенное оборудование при-
нимается либо на складе у постав-
щика, либо на складе у заказчика 
(покупателя). Поставщик стремится, 
чтобы передача произошла именно 
на его складе, поскольку не заинте-
ресован нести риски, связанные с воз-
можными повреждениями товара при 
транспортировке до склада заказчика.

Обычно забирать купленные 
станки приезжает доверенное лицо 
заказчика, представитель компа-
нии. Хорошо, если он разбирается 
в оборудовании и четко знает, зачем 
пожаловал, поскольку иногда сотруд-
ники поставщика, которые занима-
ются только отгрузкой продукции, не 
понимают, что именно они отгружают, 
а сотрудники заказчика, которые при-
ехали просто забрать станок, не пони-
мают, что именно они забирают. В 
итоге функции представителей обеих 
сторон сводятся к передаче докумен-
тов. Если у доверенного лица поку-
пателя имеется накладная, он про-
веряет по списку укомплектованность 
станка, что не всегда просто: напри-
мер, большой станок состоит из почти 
2000 деталей. Случается, что неко-
торых из них не хватает. От ошибок 

никто не застрахован, поэтому прове-
рять нужно очень тщательно. В любом 
случае вся ответственность за обору-
дование с момента подписания акта 
о приемке переходит к покупателю.

– Как быть, если все бумаги под-
писаны, станок доставлен к месту 
его постоянной «прописки» – и тут 
обнаруживается, что он неисправен 
или не полностью укомплектован?

– В таких случаях начинается 
долгая неприятная переписка между 
заказчиком и поставщиком. Чтобы 
избежать этой длительной процедуры, 
которая не всегда приводит к успеху, 
персонал, который забирает обору-
дование, должен быть соответствую-
щим образом подготовлен и проин-
структирован.

– На что нужно обратить 
внимание в первую очередь при 
приемке оборудования со склада 
поставщика?

– На целостность кожухов, транс-
портеров, выступающих частей машин. 
При такелажных работах высок риск 
того, что эти части (гидропневмоци-
линдры и исполнительные механизмы) 
будут задеты. Если такие поврежде-
ния не будут вовремя обнаружены и 
акт приемки будет подписан, то заказ-
чику вряд ли удастся доказать свою 
правоту после того, как у доставлен-
ного оборудования будут обнаружены 
дефекты. Руководство поставщика 
склонно доверять своим сотрудникам, 
и если в документах нет информации 
о повреждениях и претензиях со сто-
роны заказчика, то эти проблемы оста-
нутся проблемами заказчика.

Поэтому нужно обязательно попро-
сить распаковать оборудование. 
Вообще, поставщик должен сам рас-
паковывать и проверять оборудование, 

когда оно приходит к нему с таможни, 
но зачастую этого не происходит. 
Бывает, что станок упакован очень 
плотно, а под толстым слоем поли
этилена может быть все что угодно, в 
том числе набор металлолома, в кото-
рый превратился станок при неудач-
ной транспортировке, или совершенно 
другой станок.

– Насчет выступающих частей 
понятно, но вот как опреде-
лить повреждения внутреннего 
характера?

– Чтобы понять, имеются ли они, 
осмотр станка, конечно, должен прово-
дить специалист. Если такой возмож-
ности нет, то на приемку отправляется 
сотрудник с видеоаппаратурой, кото-
рый делает все необходимые для диа-
гностики полной комплектации снимки, 
отправляет их в режиме онлайн спе-
циалисту, который дает разрешение на 
приемку или сообщает, что комплек-
тация неполная или неправильная. 

– А если договором предусмо-
трена поставка на склад заказчика?

– Тогда там же должно быть ука-
зано, предусмотрена ли при доставке 
разгрузка или заказ доставляется 
только до склада заказчика. Как пра-
вило, поставщик довозит оборудова-
ние только до склада, а разгрузку про-
водит заказчик. Однако в таком слу-
чае поставщик обязан предупредить 
заказчика об ограничениях и усло-
виях проведения такелажных работ, а 
также предоставить схему строповки 
и инструкции по разгрузке станка. 
Бывает, например, что оборудование 
нельзя грузить с помощью погрузчика, 
поскольку при этом можно повредить 
балки станка. Увы, как показывает 
практика, в России не всегда следуют 
инструкциям, поэтому периодически 

Приемка и хранение станков
Редакция «ЛесПромИнформа» продолжает цикл публикаций под общим названием «Золо-
тая середина, или Как правильно обновлять станочный парк». Мы попросили генерально-
го директора Ассоциации независимых наладчиков деревообрабатывающего оборудования 
Владимира Хлебникова рассказать читателям, на какие нюансы при подписании акта о 
приемке купленного оборудования необходимо обратить внимание, а также поделиться 
рекомендациями по поводу того, как правильно организовать хранение станков на складе.

возникают проблемные ситуации. 
Бывает так: фактически оборудова-
ние дошло до заказчика в целости и 
сохранности и в момент доставки было 
исправно, но при распаковке на складе 
клиента обнаруживаются поврежде-
ния, возникшие в результате непра-
вильной разгрузки. Кто несет за это 
ответственность? Если отрезок вре-
мени от прибытия транспорта с гру-
зом на предприятие до постановки 
станка на рабочее место отражен в 
договоре, то заказчик вправе предъ-
явить претензии поставщику и прове-
сти за его счет ремонт механизмов. 

А иногда в договоре бывает отме-
чено, что акт приемки подписывается 
заказчиком только после проведения 
пусконаладочных работ (в основном, 
когда речь идет о сложном оборудова-
нии: станках с ЧПУ, производственных 
линиях и т. д.). В таких случаях заказ-
чик не вправе запускать оборудова-
ние самостоятельно. Нередки случаи, 
когда закупленное сложное и дорого-
стоящее оборудование не оправды-
вает ожиданий заказчика, например 
не может выйти на мощности и про-
изводительность, указанные в дого-
воре, по вполне объективным при-
чинам. Если в договоре не указано, 
что требуемые характеристики под-
ключения должны соответствовать 
определенным параметрам, то заказ-
чик вправе обратиться к поставщику 
для возмещения стоимости линии или 
станка либо принятия дополнительных 
мер для того, чтобы обеспечить работу 
оборудования. Обычно такие вопросы 
решаются через арбитражный суд.

– Что необходимо учитывать 
при хранении поступившего на склад 
оборудования?

– Приведу пример. Одна петер-
бургская компания-поставщик хра-
нила оборудование на открытой пло-
щадке, под навесом. В незащищенные 
места станка попала вода. Шпиндели, 
станина, двигатель быстро и основа-
тельно проржавели. Стоимость работ 
по ремонту этого станка составила 
около 300  тыс. руб., в итоге постав-
щик был вынужден продать обору-
дование, не только не получив пред-
полагаемой прибыли, но и, напротив, 
понеся значительные убытки.

Вот почему большое внимание 
нужно уделять месту, где хранится 
станок. Если это отапливаемое поме-
щение, то там, разумеется, можно 

проводить постановочные работы 
и предпродажную подготовку. Если 
помещение холодное, то предпродаж-
ная подготовка станка, не предна-
значенного для выполнения работ на 
открытом воздухе, как правило, приво-
дит оборудование в нерабочее состо-
яние, поскольку его кабели, двигатели 
и системы управления не рассчитаны 
на такие условия работы. Разумеется, 
если речь идет о станках для первич-
ной переработки древесины, оборудо-
вании для лесопилок и другом, то они 
подготовлены для работы в условиях 
открытой площадки: оборудованы спе-
циально защищенными кабелями, тру-
бопроводами, подшипниковыми узлами 
специального заполнения и т. д.

Станок, запущенный в холодном 
цехе без разогрева, конечно, будет 
работать при запуске. Что и требу-
ется для успешной проверки и подпи-
сания акта о приемке. Однако, когда 
новая техника будет установлена на 
рабочем месте, велика вероятность 
того, что загубленные такой провер-
кой в некондиционных условиях под-
шипники надо будет тут же менять.

Еще один важный момент, на 
который заказчику нужно обратить 
внимание, – обеспечение удобного 
доступа к станку на складе. Обычно 
станки в складских помещениях стоят 
плотно один к другому. И если нужен 
доступ к станку, который стоит в даль-
нем углу, то все станки, которые пре-
граждают путь к нему, должны быть 
сдвинуты, а эта операция порой может 
занять несколько часов. Кроме того, 
оборудование «не любит» слишком 
частых переносов и перевозок, каж-
дое перемещение может стать причи-
ной повреждения станка.

Если станки ходовые, то во время 
длительного хранения их надо периоди-
чески включать, чтобы не застаивалась 
смазка на деталях и узлах и не дефор-
мировались приводные ремни. Часто 
можно видеть такую картину: ленточно-
пильный станок стоит на складе с натя-
нутыми пилами, в состоянии готовности 
к работе. Однако если пила находится 
долгое время в таком натянутом состо-
янии, то при включении станка высок 
риск того, что она разлетится на куски. 
Хорошо, если у станка надежный защит-
ный кожух, в противном случае неми-
нуемы серьезные травмы персонала.

Все сказанное выше касается и 
условий хранения оборудования на 
складе у заказчика. Склад должен соот-
ветствовать требованиям к хранению 
такого оборудования, главное из кото-
рых – сухое помещение. Если это тре-
бование трудно выполнить, значит, все 
неокрашенные части станка, металли-
ческие детали, которые могут заржа-
веть, должны быть покрыты консерва-
ционной смазкой. Ремни должны быть 
расслаблены, пилы сняты и приведены 
в транспортное положение. Особенно 
важно выполнять требования хранения 
станков, оборудованных электроникой. 
Если такая техника хранится в неота-
пливаемом помещении и подвергается 
воздействию перепадов температуры, 
то при установке в цехе ее необходимо 
выдержать в выключенном состоянии не 
менее суток, чтобы температура станка 
сравнялась с температурой в помеще-
нии. Можно сказать, что обеспечение 
длительного срока работы оборудова-
ния начинается с соблюдения правил 
его хранения.

Беседовала Регина БУДАРИНА
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В основу работы комбинирован-
ного станка положена кинематиче-
ская схема, где несколько модулей 
имеют общий привод. По сути, это 
один вал сложной формы (поз. 1  
рис. 1), на котором размещаются 
фланцы пильного диска и ножевой 
вал для фуговального и рейсмусо-
вого модулей. Кроме того, с одной 
стороны такого вала есть посадоч-
ное место для патрона или другого 
приспособления, используемого в той 
или иной модели станка. Скоростной 
режим в схеме поддерживается за счет 
использования частотных преобразо-
вателей, плавно регулирующих частоту 
вращения вала, либо двухскоростных 
приводов, переключаемых дискретно. 
Для того чтобы инструмент вращался 
в нужном направлении, в системе 
управления предусматривается ревер- 

сивное вращение вала (поз. 1 рис. 
1). Встречаются комбинирован-
ные станки, в которых установлен 
фрезерный модуль с вертикаль-
ным шпинделем (поз. 2 рис. 1):  
кинематическая связь с основным 
валом (поз. 1 рис. 1) была бы слишком 
сложной – и в этих станках исполь-
зуется второй привод. Также допол-
нительным приводом оснащают пиль-
ный модуль, если у него есть функция 
наклона пилы по той же причине. В 
качестве привода используется элек-
тродвигатель. Его мощность зависит 
от того, на заготовки каких размеров 
рассчитан комбинированный станок. 
Например, для домашней мастерской 
производителями выпущена целая 
серия так называемых бытовых стан-
ков с шириной фугования 200–250 мм, 
масса которых – 10–15 кг, а двигатель 

мощностью 1,5–2,2 кВт адаптирован к 
однофазной электросети. Профессио-
нальные модели более мощные (3– 
5 кВт), с трехфазным электроприво-
дом, массивной станиной, дополни-
тельной оснасткой, например, в виде 
приводных роликов (поз. 3 рис. 1) 
рейсмуса, способного строгать заго-
товку шириной 400 мм.

Типовая компоновка комбиниро-
ванного станка промышленного класса 
представлена на рис. 2. В общем 
корпусе (поз. 1 рис. 2) объединены 
несколько функциональных модулей: 
пильный (поз. 2 рис. 2), фуговаль-
ный и рейсмусовый (поз. 3 и 4 рис. 
2), сверлильно-пазовальный (поз. 
5 рис. 2), но в одно и то же время 
может быть задействован только один 
модуль. Для полноценной работы 
каждый модуль, помимо инструмента, 

Комбинированные станки 
Эффект объединения 

Комбинированные станки – особый класс деревообрабатывающего оборудования, объе-
диняющий несколько функциональных модулей в одном корпусе. Модули – это пила, фу-
ганок, фреза, шлифовальный круг – все то, без чего не может обойтись ни одно столяр-
ное производство. Там, где целесообразна замена традиционных станков одним – комби-
нированным, эффект объединения очевиден и в части затрат на оборудование, и в во-
просе его компактного размещения.

Рис. 1. Элементы кинематической схемы станка:
1 – ножевой вал с фланцем для пилы и конусом;  
2 – вертикальный вал;
3 – приводные ролики

Рис. 2. Рабочие зоны комбинированного станка:
1 – корпус; 2 – пильный блок; 3 – фуганок; 4 – рейсмус;  
5 – сверлильно-пазовальное приспособление;  
6 – вертикальный фрезер
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оснащается различными вспомогатель-
ными устройствами и приспособле-
ниями, призванными облегчить работу 
оператора и повысить точность обра-
ботки древесины.

ПИЛЬНЫЙ МОДУЛЬ
В качестве инструмента для пиль-

ного модуля используется круглая пила 
(поз. 1 рис. 3), желательно с твердо-
сплавными зубьями, что обеспечивает 
более высокое качество поверхности 
заготовки после распила. В комбини-
рованных станках, как правило, име-
ется подвижная каретка (поз. 4 рис. 3)  
с упорной поворотной линейкой и 
прижимом. С помощью такой каретки 
можно торцевать заготовку, распили-
вать ее в поперечном направлении под 
любым углом в плане. За счет надеж-
ной фиксации заготовки и конструк-
ции направляющих каретки дости-
гается высокая геометрическая точ-
ность получаемых деталей. Для пиле-
ния древесины в продольном направ-
лении используется линейка (поз. 3 
рис. 3), установленная параллельно 
пиле (поз. 1 рис. 3). Ширина получа-
емой детали равна расстоянию между 
ними – это настроечный параметр. 
Заготовка подается вдоль линейки 
и стола (поз. 2 рис. 4) оператором, 
который находится сбоку станка. По 
правилам безопасной работы он не 
должен пересекать плоскость пиле-
ния. Теми же правилами регламен-
тировано обязательное наличие рас-
клинивающего ножа (поз. 5 рис. 3) и 
ограждения пилы. Положение инстру-
мента может регулироваться разными 
способами. В схеме с общим фиксиро-
ванным валом (поз. 1 рис. 1) высота 
пилы над столом изменяется за счет 
подъема самого стола (поз. 2 рис. 3) 
и достигает 70–90 мм. В моделях, где 
пильный модуль наклоняется на 45°, 
он имеет автономный привод и, соот-
ветственно, систему позиционирования 
по высоте. Пила должна вращаться в 
направлении, встречном подаче. Ско-
рость ручной подачи редко превышает 
3–5 м/мин. Для большей производи-
тельности пильный модуль оснащается 
автоподатчиком заготовки – навес-
ным устройством с несколькими роли-
ками и электроприводом. Для акти-
визации модуля необходимо устано-
вить инструмент (наиболее трудоем-
кая процедура), а также одну из двух 
линеек в требуемое положение. По 

окончании работы с пильным модулем, 
если инструмент не препятствует даль-
нейшей работе на комбинированном 
станке, он может остаться на штат-
ном месте и вращаться в холостом 
режиме, будучи закрытым огражде-
нием, что существенно сократит время 
следующей активации этого модуля.

ФУГАНОК-РЕЙСМУС
В комбинированных станках 

фуганок и рейсмус, если последний 
предусмотрен в конструкции, имеют 
общий ножевой вал (поз. 3 рис. 4).  
В современных моделях на вал уста-
навливают четыре ножа шириной 400–
500 мм. Для их точной установки тре-
буется специальное приспособление 
(может входить в базовую комплекта-
цию). В режиме фугования заготовка 
подается оператором вдоль подающего 
стола (поз. 1 рис. 4), а по заверше-
нии операции должна приниматься 
помощником оператора. Цель фуго-
вания – получение ровной плоской 
поверхности деревянной заготовки с 
минимальной шероховатостью. В ряде 
случаев такая поверхность является 
базовой для рейсмуса.

Зона строгания закрывается специ-
альным ограждением (поз. 4 рис. 4) – 
это норматив безопасности. Ножевой 
вал (поз. 3 рис. 4) вращается навстречу 
подаче. Подающий стол (поз. 1 рис. 
4) имеет механизм опускания ниже 
уровня приемного стола. Эта функция 
позволяет настраивать размер при-
пуска, снимаемого за один проход. 
Активизация фуговального модуля про-
исходит в два этапа. Наиболее трудо-
емкий этап – установка ножей. Необ-
ходимо сделать так, чтобы их режущие 

кромки оказались на одной условной 
цилиндрической поверхности, иначе 
будет работать только один, наиболее 
выступающий нож. Затем происходит 
присоединение стружкоуловителя с 
патрубком (штатной единицы в кон-
струкции комбинированного станка). 
Второй этап – настройка направляю-
щего стола (поз. 1 рис. 4) по высоте. 
Как правило, в комбинированных стан-
ках такая регулировка выполняется с 
помощью рычажного механизма, где 
одна рукоятка управляет четырьмя 
кулачковыми подъемниками, располо-
женными по углам стола. Важно, чтобы 
в любом положении подающий стол 
(поз. 1 рис. 4) сохранял параллель-
ность приемному столу (поз. 2 рис. 4). 

Комментарий специалиста
Владимир Салов, 
директор ООО «Техснаб»:

– Комбинированный станок – 
это мини-мастерская для неболь-
ших производств, в штате кото-
рых всего несколько работников. 
Ремонтно-строительные предприя-
тия подготавливают с их помощью 
стройкомплекты для своих объектов, 
малые предприятия изготавливают 
корпуса для мягкой мебели, двери, 
окна. Машиностроительные заводы 
приобретают наши станки для 
оснащения рабочего места модель-
щика, производственные предприя-
тия – для упаковочных участков и 
ремонтно-строительных цехов. Почти 
все мастерские московских театров 
изготавливают декорации на стан-
ках Д 300 и Д 400. Министерство 
обороны укомплектовывает этими 
станками автотранспортные части.

Над столами может устанавливаться 
направляющая линейка с механизмом 
наклона. Такое устройство необходимо 
для строгания, например, кромки доски 
под углом к пласти. Для снижения 
уровня шума во время работы фуганка 

кромки столов (поз. 1 и 2 рис. 4) осна-
щают планками с пазами. Для повы-
шения производительности могут быть 
использованы дополнительные средства 
механизации. По окончании работы с 
фуговальным модулем строгальные 

ножи остаются на своих местах, если их 
состояние удовлетворительное. Особое 
внимание следует уделить ограждению 
(поз. 4 рис. 4), которое должно надежно 
закрывать ножевой вал во время его 
холостого вращения.

Рейсмус – модуль, смежный с 
фуганком. Механизм подачи в виде 
подающего (поз. 3 рис. 5) и приемного 
(поз. 5 рис. 5) валов располагается под 
столами фуганка и приводится в движе-
ние с помощью привода или вручную. 
Скорость рейсмусования – 1–5 м/мин. 
Ножевой вал (поз. 3 рис. 5) снимает 
припуск, выравнивая поверхность. За 
счет наличия рейсмусового стола (поз. 1  
рис. 5) на выходе получается деталь 
заданной толщины. Толщина задается 
при вертикальном перемещении стола 
(поз. 1 рис. 5). Если разница между 
высотой заготовки и установленной 
толщиной детали превышает допусти-
мый припуск на строгание (2–4 мм), то 
станок может заклинить, если в его 
конструкции не предусмотрена защита 
от перегрузок. Ширина рейсмусования 
почти равна допустимой ширине обра-
ботки в фуговальном модуле. Макси-
мальная высота заготовки в рейсмусе 
в разных моделях комбинированных 
станков варьируется от 150 до 350 мм. 
Программа активации рейсмусового 
модуля требует установки стружкоу-
лавливателя на штатное место – сверху 
ножевого вала, ручки привода подачи 
(при ручном варианте подачи заго-
товок), а также выбора направления 
вращения вала, встречного подаче, и 
позиционирования стола по высоте при 

Рис. 3. Пильный узел:
1 – пила с ограждением; 2 – стол;  
3 – направляющая линейка; 
4 – каретка с упором; 5 – расклинивающий нож

Рис. 4. Фуговальный узел:
1 – стол подающий; 
2 – стол приемный; 
3 – ножевой вал; 4 – ограждение



114

№ 1 (75) 2011

деревообработка

115

№ 1 (75) 2011

условии полной готовности ножевого 
вала к работе. По завершении работы 
рейсмуса обязательным является сня-
тие стружкоулавливателя и демонтаж 
рукоятки подачи.

При проведении технического обслу-
живания рейсмусовый модуль, как наи-
более сложный, требует особого вни-
мания. Прежде всего надо тщательно 
следить за тем, чтобы была исправна 
когтевая система защиты (поз. 2 рис. 5). 

Она предотвращает обратное движение 
заготовки во время подачи. Проверя-
ются также прижимы подающего (поз. 
3 рис. 5) и приемного (поз. 5 рис. 5) 
валов. Недостаточный прижим приводит 
к проскальзыванию валов, остановкам 
заготовки во время подачи. Чрезмерный 
прижим может привести к появлению на 
готовом изделии следов от подающего 
ролика (чтобы этого избежать, приемный 
ролик делается гладким).

СВЕРЛЕНИЕ, ВЫБОРКА ПАЗА

То, что вал комбинированного 
станка имеет с одной стороны уни-
версальное посадочное место, дает 
возможность использовать множество 
основных и дополнительных функ-
ций оборудования. Прежде всего 
это сверление отверстий и выборка 
пазов. Для выполнения этой операции 
необходимо установить специальную 

Рис. 5. Рейсмусовый узел:
1 – стол; 2 – когтевая защита; 3 – подающий вал; 
4 – ножевой вал; 5 – приемный вал

Рис. 6. Сверлильно-пазовальный узел:
1 – патрон с фрезой; 2 – каретка с прижимом;
3 – рукоятка № 1; 4 – рукоятка № 2; 5 – рукоятка № 3

каретку с прижимом (поз. 2 рис. 6), 
а на вал – патрон (поз. 1 рис. 6) 
и соответствующий осевой инстру-
мент – сверло или концевую фрезу.  
Рукояткой № 3 (поз. 5 рис. 6) пред-
варительно устанавливается размер 
по высоте от базовой поверхности 
каретки, к которой прижимается 
заготовка, до оси инструмента. Под-
готовка модуля завершается выбором 
скорости и направления вращения 
инструмента. Во время работы опера-
тор подает каретку с заготовкой вдоль 
оси инструмента с помощью рукоятки 
№ 2 (поз. 4 рис. 6), формируя тем 
самым глубину отверстия. Для фор-
мирования паза требуется поперечное 
перемещение каретки с заготовкой. 
Это движение оператор выполняет 
при помощи рукоятки № 1 (поз. 3 рис. 

6). Для точности и быстродействия в 
конструкцию каретки (поз. 2 рис. 6), 
как правило, вводят регулируемые 
ограничители ее хода. Таким образом, 
оператору достаточно воздействовать 
на рукоятки до тех пор, пока приспо-
собление не достигнет крайнего поло-
жения и, соответственно, полностью 
не сформируется отверстие либо паз.

Помимо операций сверления и 
выборки пазов этот модуль исполь-
зуется в комбинированных станках 
для установки шлифовального круга 
для финишной обработки древесины. 
Кроме того, на вал может устанавли-
ваться чашка шлифовального круга 
для заточки коротких плоских ножей. 
При этом потребуется специальное 
приспособление (оно может входить 
в базовую комплектацию).

ВЕРТИКАЛЬНЫЙ ФРЕЗЕР
Если в комбинированном станке 

имеется вертикальная фреза (поз. 1 рис. 
7), то она не случайно располагается 
на столе пильного модуля. Использу-
ется имеющаяся каретка (поз. 3 рис. 7)  
со всеми ее надставками. Установочное 
движение – шпиндель вертикального 
фрезерного модуля перемещается по 
вертикали. Хорошо, когда он полностью 
может уходить в станок, – это позво-
ляет быстро активировать модуль про-
стым подъемом инструмента. Исполь-
зуются типовые фрезы, как правило, 
диаметром до 200 мм; они закрыва-
ются специальным ограждением (поз. 
2 рис. 7). Эта фреза может профили-
ровать погонажные изделия – плинтус, 
филенку, вагонку и другие, формиро-
вать профиль торца, например, в виде 
микрогребня для дальнейшего сращи-
вания. Широкие возможности откры-
ваются при использовании копира: в 
зависимости от формы эталона у дере-
вянной заготовки формируются кри-
волинейные поверхности. Подготовка 
к работе модуля включает установку 
фрезы на вертикальный шпиндель, 
установку ограждения и позициони-
рование инструмента по вертикали. 
Отключение модуля производится либо 
при опускании всего инструмента ниже 
уровня стола с установкой заклад-
ного лючка в стол, либо при демон-
таже инструмента – все зависит от 
модели станка.

ИТОГИ
Оптимальный выбор комбиниро-

ванного станка и эффективность его 
эксплуатации зависят от нескольких 

Рис. 7. Фрезерный узел (вертикальный):
1 – фреза; 2 – ограждение; 3 – каретка с упором и прижимом

Комбинированные станки некоторых производителей

Марка Модель
Страна-

произво- 
дитель

Год 
начала 

выпуска

Максимальные размеры заготовки,  
ширина/высота, мм Максимальные 

диаметр сверла/ 
ширина паза, мм

Мощность 
привода, 

кВт
Габариты, м Масса, 

кгРейсму-
сование

Фуго-
вание

Пиле-
ние

Фрезеро-
вание

Шлифо-
вание

BIFFOL
COMBI5-300 Китай – 300/240 300/ /90 /85 /85 16/ 2,2; 2,2; 2,2 1,59х1,15х1,02 500

COMBI5-400A Китай – 400/240 400/ /90 /85 /85 16/ 2,2; 2,2; 2,2 1,63х1,26х1,02 675

Griggo
G 400/7 Италия 1995 400/190 400/ /80 /140  – 16/35 4; 3; 3 2х1,7х0,9

G 500/7 Италия 1995 500/240 500/ /80 /140  – 16/35 3; 4; 3 2,2х1,8х0,9

JET Performax 
PKM-300 Китай  – 200/  – /70  –  – 13/ 2,1 1,07x1,15x0,53 90

Robland
НХ-310 Бельгия 2009 310/230 310/ /85 /120  – 16/165 2,2; 2,2; 2,2 540

HLX 310 Бельгия 2005 310/230 310/ /100 /125  – 16/165 2,2; 2,2; 2,2 600

Minimax 
(SCM 
Group)

CU 300 
Smart Италия 2003 558/300 300/ /100 /125  – 16/160 4;4,8 600

ZMM 
STOMANA

К5-320 Болгария 1999 320/230 320/ /85 /130  – 16/100 2,2; 2,2; 2,2

К5-400 Болгария 1999 400/230 400/ /85 /130  – 16/100 2,2; 2,2; 2,2 2,02х1,85х1,35

ООО  
«Техснаб»

Д 300 Россия 1992 310/180 310/ /85 /100  – 16/ 3; 8,2 1,66х1,5х1,1 650

Д 400 Россия 2000 400/180 400/ /85 /100  – 16/ 3; 8,2 2,05х1,55х1,1 780
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факторов. Прежде всего необходимо 
определиться с уровнем производи-
тельности оборудования. Для этого 
планируется технологический марш-
рут изготовления изделия с расче-
том общего времени обработки всех 
входящих в него деталей. Умножив 
общее время на количество изделий 
в соответствии со сменным планом, 
можно получить оценочный показа-
тель итогового времени, необходимого 
для составления производственной 
программы. Если он превышает про-
должительность смены, то одного ком-
бинированного станка предприятию 
будет недостаточно. Тем более что 
потребуется определенное время на 
поочередный запуск его функциональ-
ных модулей. Введение специальных 
станков в производственный цикл 
влечет за собой увеличение штата, 
но дает выигрыш в производитель-
ности: одновременно в цехе могут 
выполняться несколько операций. 

Встречаются схемы, где комбини-
рованные станки работают в одной 
технологической линии со специали-
зированным оборудованием, выполняя 
2–3 операции поочередно, например, 
пиление и выборку пазов. Как правило, 
это обработка, время которой не пре-
вышает 10% общего технологического 
времени.

Основные потребители комбиниро-
ванных станков – предприятия с штуч-
ным и мелкосерийным производством, 
для которых производительность не 
является определяющим параметром 
оборудования. Многофункциональ-
ность этого вида деревообрабатыва-
ющего оборудования для этих пред-
приятий очень важна, ведь такой ста-
нок занимает в 5–6 раз меньше места, 
чем аналогичный по возможностям уча-
сток специальных станков. Потери вре-
мени на переналадку компенсируются 
отсутствием протяженной внутрицехо-
вой транспортировки полуфабриката.

Понятно, что стоимость комбини-
рованного станка выше, чем рейсму-
сового или фуговального. Но вместе 
с тем она в разы меньше стоимости 
оборудования того же участка, уком-
плектованного полным набором специ-
альных станков. Таким образом, там, 
где комбинированный станок отвечает 
технологическим условиям произ-
водства, затраты на основные сред-
ства в несколько раз меньше. То же 
относится и к необходимости набора 
штата обслуживающего персонала. 

Комбинированный станок может экс-
плуатироваться одним или двумя 
специалистами, в зависимости от его 
загруженности и габаритов заготовок.

При выборе конкретной модели 
комбинированного станка необходимо, 
чтобы максимальные размеры заго-
товки по различным видам обработки 
превышали максимальные показатели 
по технологическому маршруту на 
10–25% – это своеобразный «габа-
ритный» коэффициент запаса. Время 
на переключение модулей (с учетом 
установки инструмента) в современных 
моделях должно быть минимальным, а 
время для настройки на размер вспо-
могательных устройств – мизерным. 

Иначе неудобства при переналадке 
сделают нецелесообразным использо-
вание станка и в условиях штучного 
производства: законы формирования 
себестоимости одинаковы для произ-
водств всех уровней.

Окончательное решение по модели 
должно быть следствием тестирования 
станка. Каждый модуль имеет набор 
характерных признаков, свидетельству-
ющих о его неисправности или ненад-
лежащем качестве. 

Для пиления это дефекты кромки 
после реза – сколы, кривизна поверх-
ности; для строгания – неоднород-
ная структура поверхности, различная 
шероховатость по площади, неравно-
мерная подача заготовки; признаки 

общего характера – повышенный 
шум или вибрация станка, перегрев 
подшипников, остановка вращения 
инструмента при соблюдении режи-
мов резания и т. п.

На этапе эксплуатации комбини-
рованные станки требуют такого же 
внимания, как и специальное обору-
дование, – в соответствии с регламен-
том, предписываемым руководством по 
эксплуатации.

Эффективность использования 
комбинированного станка возрастает 
с внедрением различных средств авто-
матизации и механизации. 

Как и другое деревообрабатываю-
щее оборудование, станки этого типа 
могут подключаться к централизо-
ванной системе управления посред-
ством адаптивных буферных систем 
при наличии внутренней автомати-
зации – автоматизированных систем 
позиционирования, линейных датчиков. 

При внедрении системы маркиро-
вания полуфабрикатов открывается 
перспектива использования программы 
автоматизированного учета и обра-
ботки полуфабрикатов, что суще-
ственно сокращает подготовительно-
заключительное время на всех 
операционных переходах.

Андрей МОРОЗОВ, 
компания «МедиаТехнологии», 

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»



Шипорезные мини-фрезы: 
качество зависит от каждой детали
В течение всего прошлого года мы предлагали вниманию читателей публикации из 
цикла «Оцениваем инструмент». В них авторитетные специалисты западногерманских 
компаний AKE, JSO, Leitz, Leuco, Previ, входящие в Союз немецких машиностроителей 
(VDMA), предлагали свои рекомендации по определению качества деревообрабаты-
вающего инструмента, делились опытом его выбора и определения оптимальных 
режимов эксплуатации. Эти статьи вызвали живой интерес у наших читателей,  
и редакция решила продолжить цикл.
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Шипорезные мини-фрезы бывают 
разными по функциональности и каче-
ству изготовления. Часто дешевое изде-
лие внешне и не отличить от изделия 
премиум-класса, но по качеству они 
могут разниться как небо и земля. Это 
отличие проявляется, как правило, в 
качестве изготовления деталей инстру-
мента и других «мелочах». Если знать, 
на что при покупке нужно обратить 
внимание, чтобы выбрать высокока-
чественную шипорезную мини-фрезу, 
можно сохранить немало нервов и 
денег. Ведь неудовлетворительное 

качество фрезерования, короткий срок 
эксплуатации инструмента и рост затрат 
на ремонт из-за проблем, связанных с 
уходом и наладкой, – это лишь малая 
часть возможных последствий невер-
ного выбора изделия. Только с новыми 
высококачественными инструментами 
(при их правильной эксплуатации и 
обслуживании) можно достичь наи-
лучшего результата на операции фрезе-
рования и в полной мере использовать 
экономический потенциал шипорезной 
мини-фрезы на протяжении всего вре-
мени ее эксплуатации.

Шипорезные мини-фрезы – это, 
по сути, фрезеровочные инструменты, 
применяемые преимущественно как 
инструменты с твердыми вставками 
(так называемые комбинированные 
инструменты), а частично также как 
вариант ножевой головки. Сфера при-
менения строительных изделий, изго-
товленных с использованием зубчато-
шипового соединения, очень широ-
кая: от производства оконного бруса 
и щитов из массивной древесины до 
изготовления многослойного клееного 
щита (BSP) и конструктивной массив-
ной древесины (KVH). Даже из дре-
весины качества класса «B» и «C», 
используя зубчато-шиповые соеди-
нения, можно создать высококаче-
ственные изделия, ведь таким спосо-
бом удается собирать в единое целое 
наилучшие части исходного материала.

В основном различают четыре вида 
шипорезных мини-фрез:

•	 оборудованные твердыми вставка-
ми шипорезные мини-фрезы (так 

называемые комбинированные ин-
струменты), которые в быту ча-
сто называют также шипорезны-
ми блок-фрезами;

•	 кругообразные шипорезные мини-
фрезы, так называемые дисковые 
шипорезные фрезы;

•	 шипорезные ножевые мини-
головки;

•	 системы из шипорезной ножевых 
мини-головок, составленные из от-
дельных дисковых ножей.

В соединениях зубчато-клиновыми 
шипами различают несущие строитель-
ные конструкции по DIN 1052 (группа 
I) и ненесущие строительные конструк-
ции по DIN 1052 (группа II). Главным 
их отличием является зазор на зубча-
том шипе. После сжатия несущие стро-
ительные конструкции должны иметь 
в шиповом соединении определенный 
зазор и характеризоваться определен-
ной прочностью на сгиб. В ненесу-
щих строительных конструкциях шипо-
вое соединение может быть закрытым 
(например, в оконном брусе, щитах из 
массивной древесины, ступеньках и т. 
п.). Шипорезные мини-фрезы исполь-
зуют в каждом конкретном случае раз-
ные – согласно особенностям соедине-
ния и требованиям клиента.

Основной корпус
Материалом для изготовления 

основного корпуса является высоко-
прочная инструментальная сталь. Уси-
лие резания и нагрузка на шипорез-
ные мини-фрезы особенно высокие в 

Оцениваем инструмент

Рис. 1. Известный  
пример применения  

в строительстве 
клееного бруса, 
изготовленного 

с использованием 
зубчато-клиновидного 
шипового соединения: 

самый большой в мире 
стул перед одним из 

супермаркетов   
в Нюрнберге (Германия)

установках для продольного шипового 
клеевого сращивания. Требования к 
технике безопасности регулируются 
европейским нормативом DIN EN847.

Точность изготовления 
втулки и отверстия

В шипорезных мини-фрезах пер-
востепенное значение имеет допуск 
втулки. Клиенты преимущественно 

применяют шипорезные мини-фрезы 
как набор инструментов. Количе-
ство фрез при этом зависит от тол-
щины заготовки, которую сращивают 
зубчато-шиповым соединением. Необ-
ходимость ставить в станке одну над 
другой десять и больше шипорезных 
мини-фрез особенно часто возникает в 
процессе изготовления вертикального 
шипового соединения многослойного 

клееного щита и конструктивной мас-
сивной древесины. Чтобы поле допу-
ска было в пределах микрометров, в 
высококачественных изделиях втулку 
всегда шлифуют. Если допуск втулки 
великоват (например, когда ее лишь 
выточили), то при монтаже фрез это 
может привести к добавлению допу-
сков и в конце концов к ошибке шага. 
В наихудшем случае следствием станет 

Рис. 2. Дискообразные шипорезные мини-фрезы –  
так называемые дисковые шипорезные фрезы Рис. 3. Шипорезная ножевая мини-головка
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повреждение клеенаносимой гребенки 
на станке. В дисковых шипорезных 
мини-фрезах толщина основного кор-
пуса соответствует шагу шипового про-
филя. Особенно высокие требования, 
кроме соблюдения допуска толщины, 
предъявляются к «одинаковости», 
проще говоря, к управлению толщиной.

Другой предпосылкой безупреч-
ного функционирования шипорезных 
мини-фрез, имеющей решающее зна-
чение для качества фрезерования, 
является точность отверстия. Каче-
ство балансировки в силу действия 
фактора эксцентричности зависит 
и от отверстий. Делать их нужно 
по меньшей мере с допуском H7, 
чтобы минимизировать колебания 
между хвостовиком и отверстием. 
Сбалансированные инструменты 
можно визуально распознать по 
балансировочным отверстиям. Если 
их нет, то инструмент не сбалан-
сирован. Это обнаружится позднее, 
когда при эксплуатации установки 
для шипового клеевого сращивания 
появится неприятное «визжание». 
Несбалансированность инструмента 

существенно сокращает срок экс-
плуатации подшипников.

Точность профиля  
и подготовка резца

В соответствии с длиной шипа 
согласно DIN 68140-1 регламентируется 
мини-профиль шипа. Соблюдение этих 
параметров имеет решающее значение 
для получения оптимального шипового 
соединения с высокой точностью при-
гонки и соответствующей прочностью. 
Несоблюдение точных параметров зата-
чивания, кроме всего прочего, может 
привести к погрешности шага. Вслед-
ствие неправильного затачивания угла 
с одного или двух сторон изменяется 
мини-профиль шипа, что отрицательно 
влияет на его прочность.

Надежное паяльное 
соединение

В шипорезных мини-фрезах с 
твердыми вставками соответствую-
щую прочность соединения между 
резцом (изготовленным с HS или HW) и 
основным корпусом обеспечивает спе-
циальный твердый припой. Решающее 

значение имеет то, являются ли посто-
янными температура паяния и время 
смачивания, подлежат ли они непре-
рывному контролю. Лишь так можно 
достичь надежного паяльного соедине-
ния. Если фазы нагревания не подкон-
трольны или на смачивание каждый 
раз тратится разное время, это может 
отрицательно повлиять как на степень 
прочности резца, так и на паяльное 
соединение и проявиться, например, в 
виде образования дырок, что приводит 
к термическим повреждениям резца, 
а значит, к снижению производитель-
ности шипорезной мини-фрезы.

О выборе материала резца
Шипорезные мини-фрезы, изго-

товленные из HS, применяют пре-
имущественно для мягких пород 
дерева, а шипорезные мини-фрезы, 
изготовленные из HW, – прежде 
всего для твердых и экзотических 
пород. В последнем случае пригодны 
лишь высококачественные твердые 
сплавы с соответствующей вязкостью, 
поскольку вследствие естественных 
свойств древесины резец подпадает 

Рис. 4. Система из шипорезной 
ножевой мини-головки, 
сконструированная из отдельных 
дисковых ножей

Рис. 5. Шиповое соединение с зазором 
на зубчатом шипе для несущей 
строительной конструкции

Рис. 6. Шиповое соединение без зазора 
на зубчатом шипе для ненесущей 
строительной конструкции

Рис. 7. «Эта-фаза» под электронным растровым микроскопом Рис. 8. Фаза затупления

под действие поперечных сил и, если 
твердый сплав будет весьма хруп-
ким, это может привести к поломке 
инструмента.

Чтобы преодолеть противоречия, 
возникающие между стремлением к 
продолжительному сроку эксплуата-
ции и одновременно к высокой эла-
стичности, за счет которой сильно 
снижается риск поломки, в зависи-
мости от ситуации используют опре-
деленные твердые покрытия. Если 
использование HS для изготовления 
резца обеспечивает эластичность, 
продолжительность эксплуатации уве-
личивают, нанося твердое покрытие, 
поскольку оно повышает твердость 
режущей кромки и она не так быстро 
изнашивается. Благодаря беспрерыв-
ной работе по усовершенствованию 
твердых покрытий, для каждого кон-
кретного случая подобран соответ-
ствующий вид покрытия.

Резец дисковой шипорезной фрезы 
изготовляют из твердого сплава. Чтобы 
достичь высочайшей стойкости, выра-
женной длиной резания, недостаточно 
лишь высокого качества затачивания 
– на соответствующем уровне, помимо 

всего прочего, важным является и 
качество материала резца. При этом 
в каждом отдельном случае должен 
использоваться инструмент, изготов-
ленный из оптимально подходящего 
вида твердого сплава. Так, для шипо-
вого соединения мягких, твердых и 
экзотических пород древесины необ-
ходимы инструменты, изготовленные 
из твердых сплавов с разными каче-
ственными показателями.

К сожалению, клиенты не могут 
сделать вывод о качестве матери-
ала резца на основании визуальной 
оценки. Лишь под электронным рас-
тровым микроскопом видно, в чем 
причина низкого качества отдельных 
твердых сплавов.

На рис. 7 показан один такой 
случай. На профессиональном языке 
подобное называется «образование 
так называемой „эта-фазы“». При 
этом может серьезно снизиться и 
прочность на сгиб – почти до поло-
вины обычного значения. Возрастает 
пористость, из-за чего ухудшаются 
механические свойства твердого 
сплава. На практике это приводит к 
снижению стойкости, выражающейся 

в меньшей длине резания, в худшем 
случае резцы ломаются.

Нужны уход и ремонт
Обычными признаками затупления 

шипорезных мини-фрез являются чрез-
мерно ворсистая, с вырывами поверх-
ность обрабатываемой детали, а также 
расщепление соединения или расши-
рение древесины на верхушке шипа. 
Признаки притупления шипорезных 
мини-фрез видны невооруженным 
глазом. Двигатель, от которого рабо-
тают тупые фрезы, потребляет больше 
энергии.

Шипорезные мини-фрезы целесо-
образно использовать прежде всего 
потому, что их можно очень часто зата-
чивать, если, конечно, это делать пра-
вильно и со знанием дела. Шипорез-
ные мини-фрезы, изготовленные из HS 
или HW, с наступлением фазы приту-
пления можно затачивать от 25 до 40 
раз. Для дисковых шипорезных фрез 
количество возможных перезатачива-
ний составляет 10–15.

Андреас ВУДИ, 
ООО «Leuco Ledermann и Ко» КТ



Не испугавшись суровых дорож-
ных условий нынешней зимы, около 
150 клиентов из разных стран мира 
смогли с 9 по 15 декабря посетить 
«Дни тонкого пропила», традиционно 
проводимых фирмой Wintersteiger в 
Риде. Специалисты смогли получить 
из первых рук информацию о новин-
ках в производстве рамнопильных и 

ленточно-пильных станков с мини-
мальной толщиной пропила, а также 
последних новациях в этой области. 

Свое удовлетворение результа-
тами проведенной фирмой выставки 
высказал Франц Хаас, руководитель 
подразделения деревообрабатыва-
ющей техники: «Компания Winter-
steiger известна тем, что предлагает 

комплексные, продуманные решения в 
области качественных тонких пропи-
лов от одного разработчика. В высо-
ком качестве таких технологических 
решений смогли еще раз сами убе-
диться наши клиенты, посетив домаш-
нюю выставку фирмы». Вся палитра 
продукции Wintersteiger подчерки-
вает философию компании – пред-
лагать заказчику оптимальную ком-
бинацию станочного оборудования, 
инструментов и сервиса.

Машины с учетом 
специфики заказчиков

Среди такой продукции компании, 
как рамнопильные станки с минималь-
ной толщиной пропила, в центре вни-
мания находился прежде всего станок 
DSG Notum. Особенно интересовались 
им клиенты, только начинающие свою 
деятельность в сфере тонкого и точ-
ного пропила древесины. Живой инте-
рес вызвала также презентация двух 
специальных ленточно-пильных станков 
с минимальной толщиной пропила –  
DSB Twinhead. Они разработаны для 
применения в самых разных областях. 
С помощью оборудования DSB Twinhead 
осуществляется распил всех листвен-
ных и тропических пород древесины 
как в сухом, так и в сыром виде. Один 
из таких станков вскоре отправится в 
итальянскую компанию, производя-
щую высококачественный многослой-
ный паркет. Эта четырехмодульная 

Встреча традиций  
и инноваций

Успешные «Дни тонкого пропила» в Wintersteiger

демонстрационный зал Wintersteiger

ленточная пила дополнительно обору-
дована устройством, с помощью кото-
рого на подающий стол можно опу-
скать до трех модулей. За счет свой-
ственной новому оборудованию гиб-
кости пиление можно производить с 
любым числом модулей, причем не 
требуется переоснастка, на которую 
уходит много времени и сил. 

Faber-Castell делает 
ставку на Wintersteiger

Второй из станков DSB Twinhead 
представляет собой четырехмодульный 
ленточно-пильный станок с повышен-
ным скоростным режимом (скорость 
подачи составляет до 40 м/мин) для 
производства карандашных дощечек. 
Он разработан специально для круп-
нейшего в мире изготовителя каранда-
шей – фирмы Faber-Castell. Благодаря 
новому станку от Wintersteiger заказ-
чик сможет экономить дорогостоящее 
сырье.

Станок дополнительно осна-
щен интегрированным модулем-
стружкоизмельчителем для удаления 
волокон на выходной стороне дере-
вянного блока. Также существует воз-
можность постоянной параллельной 
обработки двух блоков. 

Существенное преимущество этого 
оборудования заключается в том, 
что ранее работа велась с примене-
нием двухвальных дисковых много-
пильных раскраиваемых станков – с 
целью обеспечения выпуска 7 млн 
цветных, простых и косметических 
карандашей в сутки. Для этого еже-
дневно требовалось 23 фуры сосно-
вого леса (вся обрабатываемая древе-
сина поступает на производство непо-
средственно с собственных сосно-
вых плантаций Faber-Castell). Приме-
нение нового станка DSB Twinhead 
фирмы Wintersteiger после его выхода 
на полную мощность позволит сокра-
тить потребность в древесине на пять 
фур леса в день.

Наивысшая 
прецизионность 

Гвоздем выставки, несомненно, 
стали тонкопильные ленточные 
станки с последовательной схемой 
соединения. Установка из трех после-
довательно подключенных ленточно-
пильных станков с минимальной 
толщиной пропила DSB Singlehead 
и системой подачи Shuttle была раз-
работана по специальному заказу 

одного из клиентов и обеспечивает 
разделку крупноформатных блоков 
древесины с максимальной высо-
той блока до 520 мм и минималь-
ной толщиной ламелей 2,5 мм. Для 
выполнения таких особых требований 
прекрасно подходит система Shuttle 
с вакуумной фиксацией для подачи 
блоков. Установка сочетает массив-
ность конструкции с удивительной 
гибкостью в эксплуатации, модифи-
кации и конфигурации.

Инновационные пилы
Яркие примеры высокого качества 

были продемонстрированы также и в 
секторе пильных полотен: это полотна 
для ленточных пил с минимальной 
толщиной пропила X-Clean и X-Well 
(сейчас поданы заявки на получение 
патентов для обоих полотен). Осо-
бенность пильного полотна X-Clean 
заключается в особой задней зуб-
чатой насечке, создающей вихревое 
движение воздуха. Воздушный вихрь 
отводит образующуюся при пилении 
пыль назад, благодаря чему количе-
ство оседающей на пластинах пыли 
сокращается почти на 92%! 

Особенность пильного полотна 
X-Well состоит в том, что его можно 
ориентировать на индивидуальные 
требования: клиент задает определен-
ную структуру поверхности, а фирма 
Wintersteiger изготавливает пилу в 
полном соответствии с этим поже-
ланием заказчика. Поскольку такое 
пильное полотно может обеспечить 
различные варианты поверхности, то 
оно представляет особый интерес, 

например, для производителей дере-
вянных полов для оздоровительных 
учреждений.

На мероприятии была впервые 
представлена разработанная фирмой 
Wintersteiger система Easy Saw Manage-
ment. С помощью штрих-кода или 
посредством ручного ввода номеров 
в память компьютера вносятся данные 
об инструментах. Таким образом, опе-
ратор получает постоянный обзор той 
оснастки, которая есть у него в нали-
чии. Программное обеспечение Easy 
Saw Management является серьезным 
подспорьем для складского хозяйства 
и обеспечения прозрачности затрат. 
Кроме того, его отличает простота в 
эксплуатации и дружественный для 
пользователя интерфейс. 

Ценные инновации, довольные 
клиенты и толпы гостей – вот то, что 
позволяет считать прошедшие «Дни 
тонкого пропила» фирмы Wintersteiger 
несомненным успехом.  

За дополнительной информацией 
обращайтесь по следующим адресам:

ООО „ВИНТЕРШТАЙГЕР“
117218, Москва, 
ул. Кржижановского, д. 14, стр. 3

www.wintersteiger.ru
office@wintersteiger.ru
Тел. +7 495 645 84 91 
Факс +7 495 645 84 92

Делль Эдуард
Генеральный директор
eduard.dell@wintersteiger.ru
Моб. +7 985 649 2203

станок DSB Singlehead с системой подачи Shuttle
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Один яркий экспонат за другим демонстрировала фирма Wintersteiger – мировой лидер  
деревообрабатывающей отрасли – на недавних «Днях тонкого пропила», состоявшихся 
в головном офисе компании в австрийском городе Рид им Иннкрайс (Ried im Innkreis). 
Наряду с новинками и хорошо зарекомендовавшими себя рамнопильными и ленточно-
пильными станками с минимальной толщиной пропила были показаны две пилы, на 
которые оформляются патенты. На фоне столь активной работы предприятия нет 
ничего удивительного в том, что множество посетителей, несмотря на наледь и снег, 
преодолели путь до Рида им Иннкрайс. 
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Мы постарались свести советы 
профессионалов с многолет-
ним производственным стажем к 
ряду коротких рекомендаций для 
технологов:

1. Цехов, оснащенных лини-
ями сращивания по длине.

С целью увеличения произво-
дительности оборудования цеха, 
использующего при изготовлении 
сращенного профилированного 
погонажа (досок пола, наличников, 
вагонки, блок-хауса, клееного бруса, 
имитации бруса и т. п.) поливинила-
цетатные клеи, а также для умень-
шения простоев четырехсторонних 
продольно-фрезерных станков из-за 
замены режущего инструмента реко-
мендуется следующее.

Целесообразно отработать тех-
нологию так, чтобы сращенные заго-
товки после линии сращивания по 
длине выдерживались в пакете на 
прокладках не более двух часов при 
температуре воздуха в помещении 
не ниже 18...20 °C – до так назы-
ваемой транспортной прочности, а 
затем сразу подавались на четырех-
сторонний станок для калибровки 
или профилирования.

Из-за того что клей в швах заго-
товок к этому моменту полностью не 
полимеризуется (не затвердевает), 
режущий инструмент на продольно-
фрезерном станке будет меньше 
изнашиваться по сравнению с 
инструментом, который используется 
для обработки сращенных заготовок, 
произведенных в предыдущие смены.

2. Производств по выпу-
ску погонажа крашеного или 
облицованного ПВХ-пленками, 
меламином, ламинатом или 
СPL-материалами.

Деревообрабатывающие про-
изводства, выпускающие пого-
наж из хвойных пород древесины 

с прозрачной или укрывистой 
отделкой, а также облицованный 
различными декоративными плен-
ками, часто сталкиваются с про-
блемой большого процента брака 
на выходе готовой продукции, 
причем брак может проявиться в 
течение нескольких месяцев после 
выпуска изделия и его отгрузки 
потребителю.

Причиной появления дефектов 
в заготовках из хвойной древесины 
после отделки является смола, кото-
рая может содержаться в зоне рас-
положения сучков и выделяться на 
поверхности заготовок после фре-
зерования деталей на продольно-
фрезерных, фрезерных и прочих 
станках. 

Особенно это касается загото-
вок, длительное время хранившихся 
в цехах при высокой температуре 
и низкой влажности воздуха до 
поступления на отделку.

Чтобы предотвратить названные 
проблемы или минимизировать их, 
необходимо соблюдать несколько 
условий:

•	 не допускать подачи в отделку 
профилированных заготовок, об-
работанных более чем за 12 ч 
до операции отделки;

•	 использовать в производстве 
древесину хвойных пород, не 
подвергавшуюся подсочке в 
лесу;

•	 максимально удалять из заготовок 
на стадии подготовки все дефек-
ты строения древесины (сучки, 
особенно сросшиеся, засмолки, 
смоляные «кармашки» и пр.).

3. Производств по выпу-
ску клееных щитов из хвойной 
древесины.

С це лью снижения брака 
готовой продукции и повышения 

эффективности работы цеха , 
использующего в производстве 
щитов для мебельной промышлен-
ности или строительной индустрии 
(подоконных досок, панелей, сту-
пеней лестниц и других изделий 
из переклеенных заготовок по 
ширине и толщине) поливинила-
цетатные клеи, а также для сни-
жения простоев четырехсторон-
них продольно-фрезерных станков 
из-за замены режущего инстру-
мента целесообразно отработать 
технологию таким образом:

•	 сращенные заготовки после ли-
нии сращивания по длине долж-
ны выдерживаться в пакете на 
прокладках не более двух часов 
при температуре воздуха в по-
мещении не ниже 18...20 °C;

•	 перед переклейкой в щиты за-
готовки надо выдерживать в 
пакете на прокладках не более 
12 часов при температуре в по-
мещении не ниже 18...20 °C с 
целью предотвращения появле-
ния смолы на склеиваемых по-
верхностях и усиления адгезии 
при склеивании заготовок;

•	 затем заготовки следует сразу 
подавать на пресс, а потом на 
рейсмусовый станок или двух-
сторонний калибровально-
шлифовальный станок д ля 
калибровки.

В результате применения 
изложенных выше рекоменда-
ций вырастет производительность 
оборудования цеха, сократится 
расход режущего инструмента, 
уменьшится количество брако-
ванных изделий и повысится 
экономическая эффективность 
производства.

Владимир ПАДЕРИН

О важности нюансов
Опытные технологи, работающие на деревообрабатывающих предприятиях, знают: на 
производстве не бывает «неважных мелочей», а качество продукции и производитель-
ность оборудования зависят в том числе и от, казалось бы, самых незначительных 
деталей и нюансов. 
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История завода «UPM Чудово» 
началась 5 июля 1988 года, когда в 
Министерстве лесной промышлен-
ности СССР (Москва) были подпи-
саны документы о создании первого 
совместного советско-финского про-
мышленного предприятия по произ-
водству большеформатной березо-
вой фанеры проектной мощностью  
50 тыс. м3 – ЗАО «Чудово-RWS». Учре-
дителями совместного предприятия 
стали: с финской стороны – Raute 
Oy и Oy Wilh.Schauman Ab, а с рос-
сийской – «Новгородлеспром».

Выбор площадки для строитель-
ства нового завода в городе Чудово 
Новгородской области определили 
близость к источнику сырья, меж-
дународному аэропорту Пулково и 
морским портам России и Финлян-
дии, а также наличие автомобильной 
и железнодорожной магистралей. 
Для финансирования строительства  

1 сентября 1988 года было под-
писано соглашение с лондонским 
Московским народным банком и 
финским банком Postipankki о пре-
доставлении кредита на сумму 62,6 
млн немецких марок. Работы нача-
лись в июле 1988 года на правом 
берегу реки Кересть, по соседству со 
спичечной фабрикой «Пролетарское 
знамя». Здесь уже были энергетиче-
ские подстанции, которые вполне 
можно было использовать для нового 
предприятия. На стройке были 
заняты до 500 строителей, работали 
семь дней в неделю. Быстрые темпы 
строительства позволили запустить 
одно из крупных фанерных пред-
приятий нашей страны на два месяца 
раньше намеченного срока – 1 ноя-
бря 1990 года.

В 2002 году финский лесопро-
мышленный концерн UPM-Kymmene 
выкупил долю Raute Oy, а в 2005-м 

стал единоличным владельцем 
завода. В феврале 2006 года пред-
приятие переименовали в ООО 
«ЮПМ-Кюммене Чудово».

Со дня запуска годовая произ-
водительность предприятия посто-
янно росла и сегодня составляет 100 
тыс. м3. Летом 2008 года предпри-
ятие достигло рекордного рубежа, 
выпустив миллионный кубометр 
фанеры. Этот факт стал законной 
причиной для гордости коллектива 
завода, который насчитывает более 
600 человек: на фанерном производ-
стве занято около 570, а в цехе по 
производству шпона – 70.

«Финская» политика 
развития

На предприятии с самого осно-
вания не прекращается работа по 
совершенствованию технологии про-
изводства, модернизации оборудова-
ния, повышению качества продукции 
и обслуживания клиентов. Интенсив-
ная модернизация технологий и обо-
рудования на заводе началась семь 
лет назад.

В январе 2003 года на заводе вве-
ден в эксплуатацию цех по изготовле-
нию березового шпона толщиной от 0,6 
мм. Это лущильный станок, паровая 
сушильная камера и участок рубки-
сортировки сухого шпона. Оборудова-
ние поставила компания Raute.

В 2006 году завершен монтаж тре-
тьей линии лущения, сушки-сортировки 
и ребросклеивания. На ней также уста-
новлено оборудование компании Raute.

Проведены модернизация и авто-
матизация всего участка набора паке-
тов шпона. Пять старых ручных стан-
ций заменены четырьмя новыми авто-
матическими станциями Plytec SGF4X8, 
каждая из которых обслуживается 
одним оператором-наборщиком. На 

«UPM Чудово»:  
20 лет непрерывного развития
Высококачественная шлифованная и ламинированная фанера, которую изготавли-
вают в компании «UPM Чудово» (Новгородская обл.), находит широкое применение в 
строительстве, оформлении помещений, производстве мебели, судостроении, маши-
ностроении.

Здание администрации  
ООО «ЮПМ-Кюммене Чудово»

справка
Компания UPM владеет шестью 

фанерными заводами и двумя заво-
дами по производству шпона в Фин-
ляндии, фанерными заводами в Рос-
сии и Эстонии. «UPM Чудово» вхо-
дит в подразделение «UPM Фанера» 
компании UPM-Kymmene Oy. Объем 
продаж «UPM Фанера» в 2009 году 
составил 306 млн евро.

станции все операции подачи шпона 
и алгоритм набора, переход пакетов 
на операцию подпрессовки и прессо-
вания выполняются автоматически. Это 
снижает потери сырья и рабочего вре-
мени и повышает производительность 
и эффективность работы всего участка.

Была модернизирована и линия 
починки листов шпона (Raute). Замена 
центровочно-загрузочного устройства 
(ЦЗУ) всех трех лущильных станков 
(Raute) завершена осенью 2009 года. 
И в 2010 году на предприятии установ-
лен второй пресс для ламинирования 
фанеры.

Итак, сегодня на заводе действуют 
три технологические линии, на кото-
рых автоматически осуществляются 
операции получения и переработки 
лущеного шпона, подпрессовки и скле-
ивания набранных пакетов из шпона, 
а также обработка фанеры (обрезка в 
размер, шлифование, ламинирование).

Качество начинается  
с сырья

Требования к качеству готовой 
фанеры постоянно повышаются, 
поэтому недопустимо использование 

некачественной древесины, приводящее 
к росту производственных затрат и 
увеличению числа претензий потре-
бителей. В 1996 году компанией UPM 
впервые в нашей стране была разра-
ботана и стала использоваться система 
отслеживания источников происхожде-
ния российской древесины. Изначально 
эта система была создана для обеспе-
чения высоких кондиций отечественной 
древесины, отправляемой на экспорт в 
Финляндию. Сейчас она применяется 
для контроля качества всех партий 
древесного сырья, поступающих на 
российские предприятия компании UPM.

В год фанерный завод потребляет 
до 300 тыс. м3 березового кряжа. 
Одним из основных поставщиков 
сырья для завода является ЗАО «Тих-
винский комплексный леспромхоз» 
(КЛПХ). 

Это предприятие стало собствен-
ностью UPM в ноябре 2005 года. Тих-
винский КЛПХ был основан в 1929 
году и считается одним из наиболее 
стабильно развивающихся лесозаго-
товительных производств Ленинград-
ской области. Общая площадь арен-
дуемых им лесов составляет около 

200 тыс. га, которые в основном 
представлены эксплуатационными 
лесами. Предприятие арендовало 
на 49 лет лесные участки в Тих-
винском и Бокситогорском районах 
Ленобласти. 

В основе работы Тихвинского 
КЛПХ лежит соблюдение междуна-
родных принципов устойчивого разви-
тия, которые предусматривают ответ-
ственный и основанный на этических 
принципах подход к экономическим и 
социальным вопросам, а также про-
блемам окружающей среды. 

С 2007 года Тихвинский КЛПХ вла-
деет лесным сертификатом FSC по 
лесоуправлению.
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Производство  
на современном уровне

Задачи снизить влияние челове-
ческого фактора на производствен-
ный процесс и повысить объем выпу-
ска продукции актуальны для мно-
гих фанерных предприятий. Один из 
путей решения этих задач – авто-
матизация производства с одновре-
менным уменьшением затрат сырья 
и сокращением издержек. На «UPM 
Чудово» это хорошо понимают.

Гидротермическая обработка 
древесины необходима для обеспе-
чения пластичности древесины с 
целью повышения качества окорки и 
уменьшения глубины трещин, которые 
образуются на внутренней стороне 
шпона при лущении. Сырье подается 
со склада в бассейны (вместимость 
каждого бассейна – 1000 м3) для 
гидротермической обработки, где 
выдерживается при температуре 
40–50 С в течение 20–24 ч. Перед 
подачей на окорку в станок Valon 
Kone VK32SX каждое бревно изме-
ряется сканером «ВЕКТОР 2010», при 
помощи которого одновременно с 
функцией учета сырья выполняется и 
оптимизация раскряжевки для полу-
чения сортимента нужного размера 
– чурака для лущения. Источники 
лазерных лучей установлены через 
каждые 1330 мм. По свету лазерных 
лучей оператор видит, как правильно 

раскроить бревно. Для получения 
лущеного шпона из чурака на заводе 
установлены линии лущения, рубки 
и укладки шпона. Процесс лущения 
шпона на станке Raute VS 600x1400 
начинается с ЦЗУ, которое обеспе-
чивает центровку и подачу чурака в 
зону лущения. От его четкой работы 
зависит процент выхода шпона из 
чурака.

Для перемещения ленты шпона 
от станка к участку рубки исполь-
зуют ленточные конвейеры. Подают 
ленту шпона в роторные ножницы 
Raute RC-1800 с помощью подающего 
стола. При движении ленты по столу 
в шпоне с помощью датчиков выяв-
ляются дефекты, которые выруба-
ются ножницами. Датчики опреде-
ляют также границы ленты шпона 
и дают команду ножу на прирубку 
передней и задней кромок. Получае-
мые после лущения чурака кусковые 
отходы или шпон-рванина направ-
ляются в барабанную рубительную 
машину Raute TR 1020-1300.

После лущения сырой шпон 
должен быть сразу высушен. 
На предприятии шпон требуе-
мой влажности получают в двух 
газовых сушилках Raute YST-480 
(производительность каждой –  
около 8 м3/ч сухого шпона) и одной 
паровой сушилке. Заданный режим 
сушки соблюдается и контролируется 
автоматической системой с помощью 

встроенных датчиков. В автоматиче-
ских сортировках Raute сухой шпон 
из камеры попадает на поперечный 
конвейер. Оператор визуально оце-
нивает сорт каждого листа и нажи-
мает на пульте управления кнопку 
с номером соответствующего «кар-
мана», куда эти листы поступают. 
Приборы камеры Mecano оценивают 
сорт каждого листа, а механизмы 
автоматически направляют его в 
нужный «карман».

После сушки и сортировки листы 
шпона с дефектами отправляют на 
линии сращивания, ребросклеивания 
– и починки, где установлены четыре 
линии сращивания Raute с усовоч-
ными станками VS-1600 и прессами 
JPL-1700, две линии ребросклеивания 
VS 1010 и одна линия ребросклеива-
ния VT 2080.

В 2009 году впервые в России 
на заводе «UPM-Чудово» была уста-
новлена одна из последних разра-
боток компании Raute – автомати-
зированная линия Raute P4 4x4-ft 
для удаления (вырубки) дефектов 
листов шпона; производительность 
этой линии – 3,5 м3/ч.

Достоинства линии: повышение 
качества и увеличение объема шпона, 
пригодного для склеивания; мини-
мальная потребность в рабочей силе 
– для обслуживания линии доста-
точно одного оператора; высокая 
точность починки, выбор форм для 
вставки (5–6 видов). О производи-
тельности линии говорит такой факт: 
одна починочная головка заменяет 
два-три починочных станка.

Установленный на линии VDA-
сканер оснащен интерфейсом, ото-
бражающим в режиме реального 
времени необходимую информацию 
для определения сорта и размеров 
листа шпона. Сканер распознает виды 
дефектов и их размеры, учитывает 
их количество. На линии также уста-
новлены датчики по определению 
шероховатости и волнистости шпона. 
Цветной VDA-сканер обнаруживает 
засмолки и «кармашки» с большей 
точностью, чем черно-белые сканеры. 
Магазин ленточек шпона, использу-
емых для вставок, пополняется без 
остановки работы линии. По сло-
вам Александра Кирпичникова, главы 
московского представительства ООО 
«Рауте Ою», «плотное прилегание 
штампа к листу шпона при вырубке 

Линия набора пакетов  
шпона для склеивания

дефекта обеспечивает нулевую фаску 
и тем самым сохраняет прямолиней-
ность листа после починки».

Наборка пакетов шпона для 
последующего склеивания фанеры 
осуществляется на автоматических 
станциях набоки пакетов Plytec 
SGF4x8. К месту наборки листы шпона 
поочередно подаются автоматиче-
ски, где оператор укладывает их в 
пакеты и стопу. Алгоритм подачи 
шпона может быть выбран либо из 
99-ти записанных в память рецеп-
тов наборки, либо задан оператором 
самостоятельно в зависимости от 
характеристик продукции, которую 
необходимо получить. Это не только 
ускоряет процесс наборки, но и 
позволяет повысить качество управ-
ления и контроля, а так же более 
гибко реагировать на требования 
конечного заказчика к продукции.

Сформированные стопы набран-
ных пакетов по команде опера-
тора автоматически направляются 
на операцию прессования. Авто-
матика и тут управляет процессом, 
отвечая за логическую очередность 

перемещений стоп, что позволяет 
максимально сократить временные 
издержки и увеличить эффективность 
использования оборудования при 
минимальной потребности в рабо-
чей силе.

Затем оператор подает пакеты 
шпона для склеивания на транспор-
тер, установленный перед горячим 
прессом Raute VPH 30 1400х2700. 
Режим склеивания устанавлива-
ется автоматически, в зависимости 
от заданной толщины конечной 
продукции.

Для обеспечения чистового рас-
кроя по формату листы фанеры обре-
зают с четырех сторон круглыми 
пилами с твердосплавными напай-
ками на линии форматного раскроя 
производства австрийской компа-
нии Schelling.

По словам Александра Кос-
мина, специалиста компании ООО 
«Шеллинг+Сервис», модель форматно-
раскроечного центра марки FP, кото-
рая эксплуатируется на заводе в 
Чудово, не новая, но отдельные узлы 
в ней постоянно совершенствуются, 

что обеспечивает высокую произво-
дительность при почти полной авто-
матизации процесса раскроя.

В линии форматной обрезки, 
установленной в 2007 году на заводе 
«UPM-Чудово», загрузка пакета листов 
фанеры осуществляется податчиком с 
вакуумными присосками. Этот метод 
позволяет максимально исключить 
механические повреждения листов 
фанеры при подаче на загрузоч-
ный стол. Одним из плюсов ваку-
умной загрузки является скорость 
набора пакета для раскроя, которая 
в полтора-три раза выше, чем при 
механическом сдвиге листов с пода-
ющего стола на загрузочный стол.

После подачи листов с загрузоч-
ного стола на промежуточный (роли-
ковый) происходит предварительное 
продольное выравнивание пакета, 
что актуально при работе с листами 
фанеры, имеющими большой свес.

При первоначальном раскрое 
пакета в продольном направлении 
предусмотрена возможность оста-
новки при выполнении реза. Это 
необходимо для удаления  узкой 
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обрезки и предотвращения ее попа-
дания при последующих резах между 
листами пакета и внутрь пильной 
каретки во избежание поврежде-
ния ремней вращения и подшипни-
ков подвески пильной каретки линии.

Г-н Космин отмечает, что тор-
цовка любой ширины с фронталь-
ной стороны пакета возможна почти 
на любом форматно-раскроечном 
станке или линии, а торцовка тыльной 
стороны пакета на линии Schelling 
выполняется с помощью прижимной 

балки и каретки подачи с захватами, 
удерживающими пакет фанеры.

Подача пакета для обработки 
в размер выполняется в два при-
ема, что обуславливает максималь-
ную точность позиционирования. Для 
получения перпендикулярного реза 
при раскрое по заданному формату 
используется система двухступен-
чатого выравнивания пакета листов 
фанеры. Сначала создают базу для 
последующего раскроя пакета с помо-
щью выравнивателя, установленного 

внутри промежуточного стола. Рас-
стояние для предварительного 
выравнивания определяет оператор 
линии. Затем пакет обрезают до тре-
буемого размера. Для предотвраще-
ния заклинивания пильного диска во 
время раскроя пакета оператор выби-
рает режимы скоростей движения 
пильной каретки: отдельно указы-
вает скорость входа пильного диска 
в пакет, скорость «чистового» раскроя 
и скорость выхода из пакета. Опера-
тор выбирает скорость согласно диа-
грамме нагрузки на мотор основной 
пилы; диаграмма нагрузки постоянно 
отображается на мониторе пульта 
управления при выполнении раскроя. 

Для управления работой автома-
тики линии используется стандарт-
ный программируемый логический 
контроллер производства Siemens 
Simatic серии Step 3.

Указанные выше технологиче-
ские особенности линии обеспечи-
вают производительность форматно-
раскроечного центра с высотой рас-
краиваемого пакета до 80 мм в пре-
делах 5–7 м3/ч.

После операции форматной 
обрезки фанеру шлифуют и отправ-
ляют на склад готовой продукции для 
упаковки и отгрузки потребителям.

В конце 2010 года в дополнение 
к имеющемуся прессу для ламини-
рования Raute VPP 16 1450x2700 на 
заводе установили еще один – про-
изводства компании INFOR.

Лущеный шпон является не только 
полуфабрикатом для изготовления 
фанеры. Это также самостоятельный 
вид товарной продукции, использу-
емой обычно в мебельной промыш-
ленности для облицовывания щитов 
и получения клееных деталей, а 
также в ряде других производств, 
где в целях экономного расходова-
ния сырья рациональнее использо-
вать именно шпон, а не пиломате-
риалы. Поэтому, помимо основного 
производства – выпуска фанеры, на 
предприятии с 2003 года действует 
линия производства шпона, пред-
назначенного для нужд мебельной 
промышленности. Инвестиции в про-
ект, который реализовали в короткие 
сроки, составили 13,8 млн евро. Это 
единственная в нашей стране линия 
получения тонкого (толщиной от  
0,6 мм) лущеного березового шпона. 
Производительность линии – до 6 
тыс. м3/год. Кроме того, сейчас на 

Участок производства тонкого и 
конструкционного шпона

Линия склеивания шпона  
при изготовлении фанеры

этом оборудовании в Чудово произ-
водят также конструкционный шпон 
толщиной от 1 до 1,5 мм – 4 тыс. 
м3/год.

На заводе установлена одна линия 
по производству лущеного шпона. 
Технологический процесс включает 
следующие операции. После гидро-
термической обработки бревна про-
ходят обязательную окорку на станке 
Valon Kone и обмер системой «ВЕК-
ТОР», которая одновременно с функ-
цией учета сырья выполняет и опти-
мизацию раскряжевки для получе-
ния сортимента нужного размера 
– чурака для лущения. Чурак пода-
ется в лущильный станок Raute PCLT 
3300 для получения ленты шпона с 
ее последующей рубкой в размер 
роторными ножницами. Затем листы 
сырого шпона сушат в паровой сеточ-
ной сушилке модели Raute VMS 3600. 
Сортировка сухих листов шпона по 
сортам и их упаковка производятся 
вручную.

Товар лицом 
Продукция предприятия постав-

ляется как на внутренний, так и на 
международный рынок. Около 75% 

выпускаемого товара завода идет на 
экспорт, преимущественно в Скан-
динавские страны и другие страны 
Европы, а также в США и Китай. 

В 2001 году предприятие «Чудово-
RWS» получило право маркировать 
свою продукцию с использованием 
торговой марки WISA.

На сегодняшний день завод выпу-
скает три вида продукции: ламиниро-
ванную березовую фанеру WISA Form 
Birch, фанеру WISA Wire с поверхно-
стью «сетка», березовую фанеру ФСФ 
шлифованную WISA Birch с размерами 
листов 1220 х 2440 и 1250 х 2500 мм 
(толщина фанеры – от 5,2 до 30 мм).  

Зимний склад хранения фанерного сырья
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Генеральный директор ООО «ЮПМ-Кюммене Чудово» Анатолий Жуковец

О том, насколько востребован этот 
материал, красноречиво говорит хотя 
бы такой факт: при строительстве 
зданий «Москва-Сити», храма Христа 
Спасителя, нескольких станций Москов-
ского метрополитена, а также атом-
ной электростанции в Воронеже опа-

лубку для бетонных работ делали из 
чудовской фанеры. При производстве 
фанеры на «UPM-Чудово» используют 
смолу производителя Momentive, кото-
рая при склеивании позволяет получить 
высококачественный прочный и мало-
токсичный клееный материал (класс 
эмиссии формальдегида Е1). 

Фактическое количество выделяе-
мого свободного формальдегида – 
менее 0,1 мг/м2•ч, что намного ниже 
норматива, определенного стандартом 
EN 717-2 (метод газового анализа): 
менее 3,5 мг/м2•ч. Треть выпускае-
мого объема фанеры облицовывается 
только финскими пленками (плотно-
стью 145, 167 и 220 г/м2) от про-
изводителя Imprex, пропитанными 

фенолоформальдегидными смолами. 
С 2007 года на предприятии стали 
выпускать новый вид продукции – 
фанеру марки LNG, предназначен-
ную для производства танкеров для 
перевозки сжиженного природного 
газа (Liquid Natural Gas). Эта фанера 

выпускается в соответствии со стан-
дартом GT96 и характеризуется повы-
шенной атмосферостойкостью.

Качество всей продукции, кото-
рое проверяют в лаборатории завода 
и независимых экспертных органи-
зациях, соответствует российским 
(Госстандарт) и международным (ISO 
9001 и ISO 14001) стандартам. Кроме 
того, продукция прошла международ-
ное сертифицирование в центрах VTT 
(Финляндия), DIN Otto Graf (Герма-
ния) и GTT (фанера для газоналив-
ных танкеров).

Вопросы экологии
Особое внимание на «UPM Чудово» 

уделяют вопросам экологии и защиты 

окружающей среды. На предприятии 
действует замкнутый цикл водооборота, 
произведена реконструкция очистных 
сооружений, работает котельная для 
сжигания древесных отходов, воздух 
из системы вентиляции проходит через 
воздухоочистные сооружения. Россий-
ское агентство «Эксперт РА» присвоило 
заводу рейтинг Eco А за экологические 
показатели.

Часть отходов (отторцовка, забра-
кованное сырье и отходы лущения), не 
востребованных заводской котельной 
установкой, перерабатываются в щепу 
и поставляются на расположенный 
неподалеку завод древесных плит 
ООО «Флайдерер» и на целлюлозно-
бумажные заводы компании UPM в 
Финляндии. 

В 2003 году введена в эксплуа-
тацию установка по брикетированию 
пыли и мелкой фракции щепы. Отсев 
и кора вместе с готовыми древес-
ными брикетами экспортируются в 
Финляндию и там перерабатываются 
для получения тепловой энергии. 
Кусковые отходы фанерного произ-
водства измельчают в щепу, которую 
используют в качестве сырья для 
изготовления целлюлозы на заводах 
концерна UPM-Kymmene в Финляндии.

Екатерина МАТЮШЕНКОВА

Автор благодарит руководство 
ООО «ЮПМ-Кюммене Чудово» за помощь 
в подготовке публикации. Отдельная 
благодарность начальнику производ-
ства ООО «ЮПМ-Кюммене Чудово» 
Андрею Петрову, директору по кор-
поративным коммуникациям  компании 
UPM-Kymmene Russia Наталии Мала-
шенко и директору по продажам ком-
пании UPM-Kymmene Russia Александру 
Тоцкому 
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Для получения качественной кон-
курентоспособной продукции особое 
внимание необходимо уделять сниже-
нию токсичности древесных матери-
алов, уменьшению расхода основных 
компонентов клея, разработке техноло-
гических процессов, обеспечивающих 
минимальную продолжительность скле-
ивания при требуемой степени отвер-
ждения связующего. Учитывая потреб-
ность промышленности в использова-
нии низкотоксичных клеев, эффектив-
ным способом создания таких клеев 
является наполнение и модификация 
синтетических смол.

Как в процессе прессования плит-
ных материалов, так и при эксплуата-
ции изделий, происходит выделение 
формальдегида, оказывающего вредное 
воздействие на человека. На интенсив-
ность его выделения оказывают вли-
яние следующие факторы: свойства 
применяемой смолы, и в первую оче-
редь содержание в ней свободного 
формальдегида, количество добавляе-
мого связующего, условия прессования 
плит (влажность осмоленной стружки 
или шпона, температура и продолжи-
тельность прессования), условия экс-
плуатации изделий из них. В настоя-
щее время к санитарной характери-
стике плит предъявляются все более 
жесткие требования. В соответствии с 
ГОСТ 10632 содержание вредных хими-
ческих веществ, выделяемых плитами 
в производственных помещениях, не 
должно превышать ПДК для воздуха 
рабочей зоны производственных поме-
щений равной 0,3 мг/м3, а содержание 
вредных химических веществ, выделя-
емых плитами в условиях эксплуата-
ции, не должно превышать 0,003 мг/м3.

При хранении компонентов смол 
и в процессе их производства объем 
токсичных газовых выбросов состав-
ляет 700–1000 м3/ч. Содержание вред-
ных веществ в газовых выбросах, осо-
бенно фенола, во много раз превышает 

предельно-допустимые концентрации 
(ПДК).

Содержание свободного формаль-
дегида в готовой продукции опреде-
ляют в производственных условиях по 
ГОСТ 27678-88 перфораторным методом 
(более точным) и методом газового ана-
лиза ЕN 717 (более оперативным). Сво-
бодный формальдегид, выделяющийся 
из фанеры, изготовленной с примене-
нием клеев на основе фенолоформаль-
дегидных смол и определяемый перфо-
раторным методом, составляет 3–6 мг в 
100 г продукции при норме до 8 мг в 
100 г. Для плитных материалов класса 
«Е0» этот норматив в странах Евросо-
юза снижен до 4 мг/100 г продукции.

Последнее обстоятельство огра-
ничивает экспорт российской фанеры 
на Запад.

Зачастую отечественные химиче-
ские предприятия выпускают смолы, 
которые не позволяет деревообраба-
тывающим предприятиям выпускать 
низкотоксичную продукцию, способ-
ную конкурировать на мировом рынке.

В нашей стране разработано боль-
шое количество низкомольных карба-
мидоформальдегидных смол различных 
марок: КФ-НП, КФ-60П, КФ-А, КФ-МТ, 
КФ-МТ-15, КФ-МТ-15КП, КФ-МТ-ПП, 
КФ-МТУ, КФС-1, КФ-НФП, КФ-015,КФ-
015М, КФ-02, КФ-02Э, КФ-МНП, КФ-53Д 
и других [1], но мольное отношение 
карбамида к формальдегиду (К:Ф) в 
перечисленных смолах колеблется в 
пределах от 1:1,3 до 1:1,12. Их исполь-
зование позволяет получать продук-
цию (фанеру, ДСП и др.) класса «Е2» и 
для отдельных марок фанеры – «Е1». 
Среди перечисленных смол есть ваку-
умированные КФ-НФП, КФ-МТ и дру-
гие (сухой остаток 63% и более), полу-
вакуумированные и невакуумирован-
ные смолы КФ-60П, КФ-02Э, КФ-53Д, 
КФ-НВ, СКФ-НМ и другие (содержание 
сухого остатка от 50 до 60%). Содер-
жание свободного формальдегида в 

этих смолах составляет в зависимо-
сти от марки 0,3% (КФ-МТ, КФ-А), в 
отдельных марках 0,1% (КФ-НП).

Опыт использования отечественных 
низкомольных карбамидоформальде-
гидных смол с мольным соотношением 
карбамида и формальдегида 1:1,2…1,25 
показал, что они пригодны для исполь-
зования в качестве связующего при 
производстве ДСП и фанеры. Так, 
вакуумированная смола КФ-НФП и 
полувакуумированные смолы КФ-60П, 
КФ-Н-54, КФ-НВ, КФ-НП позволяют изго-
тавливать плитные материалы, обеспе-
чивая классы токсичности «Е1» и «Е2». 
Однако при использовании разрабо-
танной ООО «ЦНИИФ» смолы КФ-НФП 
отмечается целый ряд проблем: слож-
ность синтеза смолы, невозможность ее 
транспортировки ввиду ограниченной 
жизнеспособности (срока хранения), 
практической непригодности для 
фанерных предприятий, использующих 
холодную подпрессовку пакетов шпона, 
снижение производственной мощности 
цехов, а самое главное – снижение 
прочности склеивания. Такими же 
недостатками обладают смолы марок 
КФ-МТ, КФ-МТ-У, КФ-МТ-15 в производ-
стве фанеры, хотя они и обеспечивают 
снижение токсичности до 10 мг на  
100 г абсолютно сухой фанеры.

Разработаны новые виды отече-
ственных карбамидоформальдегидных 
смол КФ-А, КФ-115-53, КФ-115-55, син-
тезированные без сточных вод мето-
дом глубокой конденсации в кислой 
среде. Однако при производстве таких 
смол отмечается высокая загазован-
ность воздуха метанолом (до 100 мг/
м3 при ПДК

р
.
з.
 = 0,5 мг/м3).

На предприятии «Акрон» (г. Вели-
кий Новгород) синтезирована карбами-
доформальдегидная смола нового поко-
ления серии КФ-ЕС с содержанием сво-
бодного формальдегида 0,1%, исполь-
зование которой позволяет получать 
фанеру класса «Е1» при одновременном 

Снижение токсичности 
древесных плитных материалов
Решение проблемы экономного использования древесных ресурсов невозможно без развития 
производства древесных плитных материалов, включая фанеру и древесно-стружечные 
плиты, широко используемые для выпуска товаров потребительского спроса, в первую 
очередь мебели и деревянных домов заводского изготовления.
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снижении расхода связующего в 
результате улучшения свойств пленоч-
ной структуры отвержденного поли-
мера [1, 2]. При использовании смолы 
КФ-ЕС(Ф) для производства фанеры 
обеспечивается прочность склеивания 
не менее 1,5 МПа.

На химических предприятиях по 
производству карбамидоформальде-
гидных смол содержание в них свобод-
ного формальдегида снижают путем 
введения на последней стадии кон-
денсации соединений, связывающих 
формальдегид и мочевину.

Работают над улучшением физико-
химических свойств фенолоформаль-
дегидных смол на Прилукском заводе 
пластмасс, в ОАО «Уралхимпласт», ООО 
«Тюменский завод пластмасс».

Рассмотрим характерные случаи 
модификации карбамидоформальде-
гидных и фенолоформальдегидных 
смол, которые широко используются 
для склеивания шпона.

Анализ результатов исследова-
ний истекшего десятилетия XXI века 
показывает, что наибольший интерес 
для разработчиков современных каче-
ственных смол представляют химиче-
ски активные вещества, вступающие в 
реакцию с формальдегидом.

Одним из таких веществ является 
технический аэросил SiO2 – аморф-
ный беспористый кремнезем, пред-
ставляющий собой тонкодисперсный 
порошок серовато-белого цвета. В 
основе наполнителя диоксид крем-
ния, содержащий примеси, в частности 
фтористый алюминий и кремнефто-
ристоводородную кислоту. Эти веще-
ства в составе наполнителя снижают 
рН смолы и количество метилольных 
групп при отверждении клея, что 
ведет к ускорению отверждения и 
углублению поликонденсации [3, 4]. 
К достоинствам метода добавления 
в смолу аэросила относятся повыше-
ние однородности клеевого слоя и 
уменьшение его усадки, что позволяет 
повысить прочность клеевого соеди-
нения. Аэросил технический является 
нетоксичным, пожаро– и взрывобезо-
пасным веществом. Однако, несмотря 
на физиологическую безвредность 
аэросила, при работе с ним рабочие 
места должны быть снабжены мощной 
приточно-вытяжной вентиляцией; пер-
сонал должен работать в распираторах 
ввиду высокой дисперсности этого 
наполнителя. В качестве заменителя 
части карбамидоформальгидных смол 

[11] предлагается использовать крем-
несодержащие соединения, в част-
ности золь кремнезема полимерной 
формы – стабилизированного золя 
(Si02)n, в котором массовое содер-
жание щелочных металлов не пре-
вышает 0,5%. Стабилизированный 
золь кремнезема представляет собой 
аморфное дисперсное вещество низкой 
вязкости и клейкости, обладающее 
высокой реакционной способностью. 
При горячем способе склеивания про-
исходит гелеобразование. Частицы 
кремнезема образуют разветвленные 
цепочки ~Si–0–Si~, которые целиком 
пронизывают объем геля. Этот процесс 
сопровождается связыванием формаль-
дегида в процессе структурирования 
и увеличением прочности склеивания 
древесных клееных материалов.

За рубежом с целью снижения 
токсичности в смолы также вводят 
модифицирующие добавки, такие как 
карбамид, резорцин, смесь карбамида 
с резорцином, поливиниловый спирт, 
борогидриты щелочных и щелочнозе-
мельных металлов, а также соли ами-
нов и иминов, образованные серной 
кислотой и фенолсульфокислотами с 
карбамидом, дициандиамином, мела-
мином и другими аминами [1, 2].

Известен способ  введения в 
состав связующего карбамида и 
карбоксиметилцеллюлозы в коли-
честве 100 мас. ч. карбамида и 4 
мас. ч. карбоксиметилцеллюлозы на 
100 мас. ч. связующего (патент Япо-
нии № 5217048). Выделение формаль-
дегида из связующего через два дня 
после его отверждения составляет 
всего 0,019%.

В Чехии для снижения токсично-
сти в карбамидоформальдегидную смолу 
добавляют водный раствор тетрабо-
рата натрия в количестве, составляю-
щем 0,05–2% (преимущественно 1–2%) 
от массы смолы При этом содержание 
формальдегида в связующем для ДСП 
снижается до 0,005%.

Уменьшение выделения формаль-
дегида наблюдается при введении 
в смолу перед отверждением серо-
содержащих веществ в количестве 
0,3–30% (преимущественно 2–10%) 
в пересчете на серу от массы абсо-
лютно сухой смолы.

Известно, что для одновремен-
ного снижения токсичности клееных 
материалов и повышения водостой-
кости в некоторых странах (Германии, 
США, Японии) используют изоцианаты.

Во многих работах [5, 6, 7] опи-
саны результаты исследований, в кото-
рых с целью снижения токсичности 
фанеры на основе карбамидофор-
мальдегидной смолы в качестве моди-
фицирующей добавки применялись 
алюмосиликаты с жесткой каркасной 
структурой природного происхождения. 
Алюмосиликаты вводят в смолу марки 
КФ-МТ-15 в количестве, составляющем 
5–15% от массы смолы с содержанием 
формальдегида 0,15–0,25% непо-
средственно в процессе приготовле-
ния связующего перед прессованием. 
Опытным путем установлено, что при 
введении в связующее алюмосили-
катов в количестве 10–15% степень 
очистки от формальдегида составляет 
25–30% при однократном использова-
нии добавки. Установлено, что наи-
лучшие результаты получаются при 
обработке смолы алюмосиликатом 
природного происхождения – трижды 
по три часа. В этом случае токсичность 
исходной смолы снижается с 0,15–0,25% 
до 0,05–0,0%, степень очистки смолы 
КФ-МТ-15 от формальдегида составляет 
60–80%. Алюмосиликаты не ухудшают 
физико-механические свойства фанеры. 
Таким образом, при введении алюмо-
силикатов в объеме 5–15% от массы 
смолы в карбамидоформальдегидное 
связующее для фанеры эмиссия фор-
мальдегида из них составляет не 
более 3 мг на 100 г сухой фанеры, 
что соответствует классу «Е1». В 
работе А. Д. Синегибской для сниже-
ния токсичности клеевых соединений 
на основе карбамидоформальдегидных 
смол предлагается использовать лигно-
сульфонаты и пектолы в качестве моди-
фицирующей добавки. Технические лиг-
носульфонаты (ОСТ 13-183-83) являются 
побочным продуктом целлюлозно-
бумажного производства по кислому 
сульфитному способу, совмещаются 

Таблица 1. Физико-химические 
свойства природных шунгитов

Наименование показателей
Содержание твердой нелетучей 
части, %

86,3

Полная потеря прокаливания 
(600), %

13,7

Полная потеря массы (ДТА, 
850–900), %

12,8

Водопоглощение, % 45,5

Плотность образца, г/см3 1,8–2,0

Насыпная плотность, см3/г 1,45

рН водных вытяжек 6,8

ПДК по пыли, мг/м3 2
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с карбамидоформальдегидными смо-
лами и хорошо разводятся водой, 
обладают загущающей способностью, 
что позволяет использовать каолин в 
меньшем количестве или полностью 
от него отказаться. Лигносульфонаты 
реакционноспособны, характеризуются 
низкой вязкостью при высоком содержа-
нии сухих веществ. Добавление в кар-
бамидоформальдегидные смолы 10–20% 
лигносульфонатов снижает образование 
парогазовой смеси в процессе поликон-
денсации, в том числе формальдегида в 
2–2,5 раза. Введение лигносульфонатов 
в карбамидоформальдегидное свя-
зующее при изготовлении фанеры и 
древесно-стружечных плит позволяет 
получать продукцию класса токсично-
сти «Е2», а при подборе отвердителей 
(персульфата аммония, сернокислого 
алюминия, гидросульфата натрия) и 
технологических режимов изготовления 
фанеры – продукцию класса «Е1».

В исследованиях, проведенных 
Санкт-Петербургской государствен-
ной лесотехнической академией [8, 
9], использовались модифицирован-
ные лигносульфонаты на смешен-
ном кальций-натриевом основании, 
ионы кальция в которых были заме-
нены ионами алюминия. Положитель-
ные результаты были получены при 
использовании модифицированных 
лигносульфонатов в сочетании с орто-
фосфатами аммония и карбамидом. При 
этом эмиссия формальдегида снижалась 
с 4,5 до 2,7 мг на один грамм смолы. 
Применение этих составов для фанеры 
показало снижение эмиссии формальде-
гида в полтора–два раза при сохранении 
физико-механических свойств плит.

Минусом использования этих моди-
фикаторов является то, что они ухуд-
шают физико-механические свойства 
плитных материалов на 5–10%.

В работах В. П. Кондратьева [1, 2]  
в качестве модификатора карбами-
доформальдегидных смол для сни-
жения токсичности фанеры был 
применен аминоэпоксид – продукт 
конденсации эпихлоргидрина с 
μ-фенилендиамином. При введении 
добавки происходит связывание сво-
бодного формальдегида и углубление 

отверждения – следствие связывания 
свободного формальдегида с вторич-
ными аминогруппами аминоэпоксида. 
В результате эмиссия формальдегида 
уменьшается в 4,4–8,3 раза (в зависи-
мости от марки смолы). Но сам ами-
ноэпоксид является очень токсичным 
веществом, из-за чего эта добавка не 
получила распространения.

Проведены исследования по 
использованию подкисленной коры 
дуба в карбамидоформальдегидных 
смолах для уменьшения токсичности 
фанеры и сокращения продолжитель-
ности отверждения за счет окисле-
ния среды. Получены положительные 
результаты: снижение токсичности в 
полтора–два раза. Но этот метод не 
нашел широкого применения из-за 
уменьшения прочности клеевого сое-
динения, дефицита коры, трудности 
ее сушки, обработки и размалывания.

В. П. Кондратьев и Ю. Г. Доронин 
в своих работах [3] рассматривают 
использование модификатора РМ-1 для 
карбамидоформальдегидных связую-
щих при производстве фанеры. РМ-1 – 
резорциномеламиноформальдегидная 
смола с минимальным содержанием 
свободного фенола и формальдегида, 
разработанная в ОАО «ЦНИИФ», вводится 
в карбамидоформальдегидную смолу 
для повышения водостойкости фанеры, 
а также для снижения ее токсичности. 
Из результатов исследований этих уче-
ных следует, что при использовании 
клея на основе смолы КФ-Ж и вве-
дении в смолу модификатора РМ-1 в 
количестве, составляющем до 16,5% от 
массы смолы получают фанеру, соответ-
ствующую классу «Е2», и содержание в 
ней свободного формальдегида снижа-
ется в 2–2,5 раза по сравнению с кон-
трольными образцами. При введении 
РМ-1 в низкомольные смолы, такие как 
КФ-МТ, КФ-НФП и другие, и их дальней-
шем использовании при производстве 
древесных материалов была получена 
фанера пониженной токсичности «Кар-
бофан С», соответствующая классам 
«Е1» и «Е2» – в зависимости от марки 
смолы. Но использование дорогостоя-
щей смолы РМ-1 снижает экономическую 
эффективность производства фанеры. 

В СПбЛТА проведены исследо-
вания по модификации феноло- и 
карбамидоформальдегидных смол 
кремнеземными дисперсными порош-
ками, цеолитсодержащими породами, 
монтмориллонитами, шунгитовыми сор-
бентами [6, 7, 8, 9, 10, 11]. Определе-
нию подлежали: продолжительность 
желатинизации клея, его условная 
вязкость и поверхностное натяжение, 
угол смачивания, содержание сво-
бодного формальдегида и прочность 
клеевого соединения при скалывании 
по клеевому слою и прочность при 
растяжении перпендикулярно пласти.

В процессе предварительных 
исследований установлено, что кри-
тическое поверхностное натяжение 
березового, осинового, соснового и 
лиственничного шпона составляет от 
40 до 50 мН/м, то есть сопоставимо с 
поверхностным натяжениям феноло-
формальдегидных смол без наполните-
лей и свидетельствует о способности 
древесины удовлетворительно смачи-
ваться этими связующими. Кремнезем-
ные дисперсные порошки, цеолитсо-
держащие породы являются эффектив-
ными реакционноспособными модифи-
каторами, обладающими способностью 
ускорять процесс отверждения фено-
лоформальдегидных клеев, а шунгито-
вые сорбенты способны существенно 
снижать токсичность продукции.

Шунгитовые сорбенты представ-
ляют собой кварцеуглеродистый кар-
кас из элементарных структурных зве-
ньев, упакованных неплотно, поэтому 
архитектура шунгитовых сорбентов 
создает области свободных поло-
стей, соединяющихся пересекающи-
мися каналами [12, 13]. Эти каналы 
имеют молекулы, диаметры «входных» 
окон которых позволяют проникать 
в них молекулам, в данном случае 
формальдегида. То есть во внутрен-
ние полости по каналам в зависимо-
сти от размеров «входных» окон одни 
молекулы проходят, а другие отсеива-
ются. Положительные центры шунгита 
способствуют проникновению поляр-
ных молекул формальдегида во «вход-
ные» окна, и таким образом происхо-
дит снижение содержания токсичных 
продуктов в смоле.

Кроме того, шунгитовые сорбенты 
являются термостойкими, они выдер-
живают без изменения свойств нагрев 
до 750 0С и устойчивы к действию кон-
центрированных кислот. Природные 
шунгиты экологически безвредны, 

Таблица 2. Химический состав шунгитов Карелии (мас. ч., %)

SiO2 TiO2 Fe2O3 Al2O3 CaO MgO Na2O K2O С Cr2O3 № участка
54,5 0,22 2,04 4,62 1,50 0,66 4,28 1,15 31,0 0,03 I

59,10 0,02 0,89 4,87 0,28 0,66 4,66 1,40 28,1 0,02 II

64,81 0,02 0,79 5,00 0,28 0,64 4,80 1,84 21,8 0,02 III

неканцерогенны и нерадиоактивны. 
Весь этот набор свойств дает широ-
кие возможности использования их 
в процессах адсорбции, катализа и 
модификации. Основные физико-
химические свойства природных 
шунгитов сведены в табл. 1. Для 
шунгитов Карельского месторожде-
ния минеральным субстратом послу-
жила смесь глинистого, карбонатного, 
кремнистого материала с содержа-
нием органики от долей процента? 
до 99%. В результате метаморфизма 
они превращаются в зеленовато-серые 
слюдисто-карбонатно-кварцевые 
сланцы тонкодисперсного сложения. 
Содержание главных минеральных 
составляющих: хлорит – 35–55%; пла-
гиоклаз – 35–45%; кварц – 10–30%. 
Химический состав некоторых раз-
новидностей шунгитов приведен в 
табл. 2.

К основным направлениям исполь-
зования шунгитов относятся: произ-
водство фосфора, кремнистых фер-
росплавов, антикоррозионной техники, 
получение пигментов, противопри-
гарных красок и адсорбентов. Есть 
основание полагать, что сорбционные 
возможности пород этого типа связаны 
с наличием в них первичных и вторич-
ных слоистых силикатов в сочетании 
со специфической органикой. Этот 
минерал содержит 93–99% углерода 
как в аморфном состоянии, так и в 
виде сильно диспергированного гра-
фита [12, 13]. В нем могут присутство-
вать включения антроксолита. Кроме 
того, 3–4% в шунгите приходится на 
неидентифицированные соединения 
H (0,5–1,0%), N, O, S и H2O. Зольный 
остаток содержит V, Ni, Mo, W, Ce, As. 
Минерал образуется при метаморфизме 
(любой природы) битуминозных осад-
ков. Шунгит блестящего черного цвета, 
с раковистым изломом, его твердость 
3–4, плотность 1,8–2,0 т/м3; обла-
дает высокой электропроводностью. 
При инфракрасной спектроскопии 
хлороформных экстрактов шунгитов 
обнаружены неуглеродистые струк-
туры – сложноэфирные и спиртовые 
группировки, парафиновые и нафте-
ноароматические структуры [12, 13].

Поисковые исследования пока-
зали возможность применения шун-
гитовых наполнителей для сниже-
ния токсичности клееных древесных 
материалов в технологии склеивания 
плитных материалов клеями на основе 
феноло– и карбамидоформальдегидных 

смол. Шунгитовые сорбенты являются 
активными наполнителями и обладают 
способностью не только ускорять 
желатинизацию карбамидо– и фено-
лоформальдегидных смол, но и снижать 
содержание свободного формальдегида 
в готовой продукции.

Для проведения эксперимен-
тов использовалась карбамидофор-
мальдегидная смола КФ-МТ-15 (ТУ 
6-06-12-88).

В качестве сорбента применялся 
шунгит типа 7631/25 (Сорг = 0,75%) в 
виде мелкодисперсной смеси.

На основе смолы КФ-МТ-15 и шунги-
тов разработано три состава клеев для 
склеивания фанеры марки ФК. Резуль-
таты испытаний приведены в табл. 3.

Из результатов, приведенных в 
таблице, видно, что клеи с использо-
ванием в качестве сорбента формаль-
дегида шунгитов позволяют снизить 
содержание свободного формальдегида 
в опытных образцах фанеры до 1,3 мг 
на 100 г абсолютно сухой фанеры.

Галина ВАРАНКИНА, 
канд. техн. наук, доцент СПбГЛТА, 

Анатолий ЧУБИНСКИЙ,  
д-р техн. наук, профессор СПбГЛТА
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Таблица 3. Механические и санитарно-гигиенические свойства фанеры

Состав 
клея

Прочность при скалывании по клеевому слою 
после вымачивания в воде в течение 24 ч, МПа

Содержание формальдегида по 
перфоратору (ГОСТ 27678–88), 

мг на 100 г фанеры
Первый 1,56; 1,44; 1,76; 1,24; 1,40; 1,80; 1,64; 1,64; 2,20

ср. 1,63
3,0

Второй 1,60; 1,20; 1,72; 1,92; 1,76; 1,72; 2,20; 1,40; 2,00; 
1,75; 1,73; 1,62; 1,21

ср. 1,67

2,0

Третий 1,6; 1,82; 1,72; 1,92; 1,76; 1,72; 2,20; 1,40; 2,00; 
1,75; 1,73; 1,92; 1,91

ср. 1,8

1,3
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По сравнению с мембранными 
жидкостными прессами вакуумные 
обладают более высокой производи-
тельностью. Столы пресса изготавли-
ваются из металлической плиты повы-
шенной прочности, способной выдер-
живать высокое давление, требуе-
мое для операции облицовки пане-
лей. Гидравлическая система обеспе-
чивает быстрое размыкание и смы-
кание плоскостей. Установленная на 
нижнем подвижном столе мембрана 
выполнена из специального материала, 
обладающего повышенной теплостой-
костью. Конструкция из перекрестных 
зубчатых реек обеспечивает беспре-
пятственное движение стола.

Система управления вакуумным 
прессом работает в разных режимах, 
все зависит от конкретной модели 
станка. Когда оборудование эксплу-
атируется в автоматическом режиме, 
всем – от начала и до конца цикла 
прессования – управляет электронный 
контроллер, который выводит инфор-
мацию о текущем процессе на мони-
тор оператора. При работе в полуав-
томатическом режиме оператор может 
корректировать процесс прессования. 
Управляя прессом в ручном режиме, 

когда автоматика полностью отклю-
чена, оператор получает полный кон-
троль над процессом.

Необходимая температура нагре- 
ваемой плиты поддерживается авто- 
матически. Благодаря контролю 
температуры верхнего стола обеспе-
чивается оптимальное распре-деление 
тепла и равномерность прогрева стола, 
что гарантирует высокое качество 
обработанной детали. Наличие про-
граммного обеспечения позволяет 
изменять алгоритмы работы пресса, 
ведь с помощью электронного управ-
ления гораздо легче следить за 
функционированием станка. Прессы 
могут быть укомплектованы как одним 
рабочим столом, так и несколькими. 
Высокая производительность моделей, 
имеющих два рабочих стола или более, 
позволяет использовать вакуумный 
пресс на производствах с разными 
типами оборудования.

Прессование происходит следу-
ющим образом. Панели с нанесен-
ным клеем и облицовочным матери-
алом укладываются в пресс, после 
чего его закрывают. Если в прессе 
установлена мембрана, то она посто-
янно нагревается от верхней плиты. 

Верхний вакуум нужен для прижатия 
пленки (с мембраной) к верхней горя-
чей плите с целью прогрева пленки, 
нижний вакуум – для прижатия пленки 
(с мембраной) к заготовке с целью 
удаления пузырьков воздуха из-под 
пленки. При помощи избыточного дав-
ления горячего воздуха сверху пленку 
окончательно прижимают к заготовке. 
Время прессования зависит от типа 
оборудования, вида заготовки и обли-
цовочного материала. После оконча-
ния рабочего цикла происходит сброс 
избыточного давления, пресс раскры-
вают. В результате получается обли-
цованная заготовка.

Прессование заготовки может 
происходить как в прессе, оснащен-
ном мембраной, так и в оборудовании, 
где ее нет. Мембрана необходима для 
облицовывания заготовок натуральным 
шпоном и каширования финишными 
декоративными покрытиями, ламини-
рования пластиками ДСП и ДВП, обли-
цовывания ПВХ-пленками заготовок со 
сложным профилем, облицовывания 
ПВХ-пленками при неполной загрузке 
пресса, когда размеры покрывающей 
загрузочный стол ПВХ-пленки меньше 
размеров стола. Также в прессах с мемб
раной облицовывают заготовки глянце-
выми ПВХ-пленками, которые не должны 
соприкасаться с верхней горячей плитой 
пресса. Специальные жаростойкие мем-
браны могут быть каучуковыми (выдер-
живающими температуру до 120 °C) либо 
силиконовыми (до 240 °C).

Если же мембрана не используется, 
процесс облицовки проходит быстрее, 
лучше прорабатываются заготовки со 
сложным рельефом, но при этом полу-
чается больше отходов пленки при 
неполной загрузке пресса.

При облицовке заготовок глянцем 
нужно учитывать некоторые особен-
ности. Поверхность глянцевой пленки 
очень деликатная, имеет защитную 
пленку и не должна контактировать с 
верхней горячей плитой пресса ввиду 
высокой вероятности повреждения 

Мембранно-вакуумные прессы
Технология облицовки
Мембранно-вакуумные прессы предназначены для облицовки фасонных панелей различны-
ми пленками ПВХ (в том числе и глянцевыми) или шпоном. В качестве заготовок могут 
использоваться панели из ДСП или MDF высокой плотности.

глянца. Для работы с высоким глян-
цем на воздушно-вакуумных прес-
сах нужно использовать промежу-
точный фланец с боковыми форсун-
ками для подачи сжатого воздуха или 
создания вакуума между мембраной 
и заготовкой. Фланец может постав-
ляться в качестве дополнительной 
опции к станку или входить в стан-
дартную комплектацию станка (как, 
например, в случае станка AFT от ком-
пании Orma, Италия).

Промежуточный фланец создает 
вакуум между мембраной и пленкой 
для максимального прижатия пленки к 
мембране и верхней плите при пред-
варительном прогреве. Между мембра-
ной и пленкой подается горячий воз-
дух, вследствие чего мембрана при-
жимается к верхней плите и облицо-
вывание происходит не за счет мем-
браны, а в результате воздействия на 
пленку горячего воздуха. Кроме того, 
мембрана не препятствует поступлению 
горячего воздуха на торец заготовки в 
особо трудных для облицовки местах.

Большой выбор мембранно-ваку- 
умных прессов предоставляет своим 
заказчикам итальянский завод-изго-
товитель Orma. Это мощные станки 
с автоматическими загрузочными 
столами, производительным ваку-
умным насосом, обеспечивающим 
очень высокую степень разрежения. 
Используемый на них специальный 
тип нагревающей системы позволяет 
уменьшить расход электричества как 
минимум вдвое в сравнении с анало-
гичными станками.

Отличительная особенность прес-
сов Orma состоит в том, что перед 
подачей воздуха в рабочую камеру 
производится его нагревание. Это 
позволяет (актуально при работе 
без мембраны) обеспечить наилуч-
шие условия наклеивания пленки на 
заготовку и очень высокую стойкость 
к нагреву обработанных панелей, 

особенно по краям и в местах, где 
было сделано фрезерование.

Одна из наиболее востребованных 
моделей компании Orma – мембранно-
вакуумный пресс PM/AIR System. Ста-
нок PM/CA/AIR состоит из тяжелой 
станины из листовой стали, двух загру-
зочных столов, расположенных с одной 
стороны (экономия места и рабочего 
времени), подогреваемого нижнего 
стола, двух отдельных ресиверов – 
для вакуума и для сжатого воздуха. 
Меньшая по сравнению с аналогич-
ными станками мощность вакуумного 
насоса обеспечивает низкое энерго-
потребление. Другие модели прес-
сов Orma – AFT и PCC/2M (мембран-
ный двухсторонний проходной пресс 
с автоматической загрузкой/выгруз-
кой), а также станки из серий CVM1 
и CVM2 (для облицовки шпоном пло-
ских и гнутых изделий). Многофунк-
циональный пресс Omnia считается 
универсальным и сочетает мембран-
ный односторонний, мембранный двух-
сторонний, плоский холодный и пло-
ский горячий прессы.

Компания ON-IS MAK (Турция) 
предлагает качественное мембранно-
вакуумное оборудование – станки 
моделей Ribex Eco и Ribex Robo. Это 
вакуумные прессы с автоматическим 
контролем температуры и коротким 
рабочим циклом, предназначенные 
для облицовки профилированных заго-
товок пленками ПВХ и шпоном. Они 
недорогие и отличаются надежно-
стью в работе, низкими эксплуатаци-
онными затратами.

Горячие мембранно-вакуумные 
прессы производит также российская 
компания «Мастер». Модели «ПМВ-У 
2750», «ПМВ-У 2500» и «ПМВ-У 2000» 
для облицовывания заготовок плен-
ками ПВХ при использовании сили-
коновой мембраны можно применять 
для облицовывания деталей шпоном 
и другими материалами. 
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Суть облицовывания неплоских 
поверхностей состоит в следующем. 
Облицовочный материал должен быть 
с определенным усилием плотно при-
жат к поверхности детали и выдержан 
до полного отверждения клея.

Процесс 3D-облицовывания вклю-
чает нанесение клея на заготовку, его 
сушку, сборку прессуемого пакета, 
разогрев пленки и клея, прижатие 
прогретой пленки к поверхности 
рельефа заготовки за счет разности 
давления, выдержку, снятие давле-
ния, разрезание пленки (разделение 
деталей) и обрезку свесов. В этой тех-
нологии существует масса тонкостей, 
определяющих оснащение используе-
мого оборудования, а также приме-
няемых при облицовывании приемов 
и материалов.

Составляющие 
3D-технологии 

Технический директор компании 
Klebchemie M. G. Becker GmbH & Co. 
KG в России и СНГ Ханну Саллинен под-
черкивает: «Следует четко понимать, что 
клей – это лишь одна из составляющих 
технологического процесса, от которой, 
конечно, зависит качество конечной 
продукции (в том числе при трехмерном 
облицовывании), но получить высоко-
качественную продукцию можно только 
при строгом выполнении всех основных 
требований технологии». Оптимальные 
результаты, получаемые при прессо-
вании, зависят от типа используемого 
пресса, температурного режима, при-
жимного давления, толщины пленки. 
Помимо соблюдения условий и режимов 
процесса необходимо должным образом 
обеспечить условия хранения и экс-
плуатации готового изделия.

Ис ходные материа лы при 
3D-облицовывании – древесная 
плита-основа, облицовочный мате-
риал и клей.

В качестве плиты-основы исполь-
зуют MDF. Это востребованный мате-
риал в производстве высококачествен-
ной мебели, особенно для изготов-
ления рельефных мебельных дета-
лей методом мембранно-вакуумного 
прессования.

Для облицовывания фасадов слож-
ной формы в мембранных и вакуум-
ных прессах используют: жесткие 
поливинилхлоридные (ПВХ) пленки 
толщиной 0,3–0,7 мм; полипропиле-
новые (ПП) пленки толщиной 0,3–0,5 
мм; полиэтилентерефталатные (ПЭТ) 
пленки толщиной 0,3–0,5 мм; пленки на 
основе акрилонитрилбутадиенстирола 
– пленки АБС – толщиной 0,3–0,5 мм.

ПВХ-пленка – самая распростра-
ненная в настоящее время термопла-
стичная пленка изготавливается из 
ПВХ. Достоинство материала – более 
низкая цена по сравнению с другими 
пленками. Благодаря современным 
технологиям прессования ПВХ-пленки 
весьма удобны в использовании: 
материал хорошо растягивается; при 
нанесении праймера на оборотную 
сторону пленки достигается отличное 
качество склеивания; по завершении 
прессования пленка не возвращается 
в исходное положение. Устанавли-
ваемый температурный режим прес-
сования зависит от теплостойкости 
самой пленки и различается у разных 
производителей.

Процесс 3D-облицовывания 
мебельных фасадов основан на свой-
стве ПВХ-пленки после нагревания 
приобретать пластичность, а после 

охлаждения сохранять форму того 
предмета, на который она нанесена.

С учетом этого свойства пленки 
построено прессовое оборудование 
для облицовывания фасадов. Разные 
конструкции прессов предполагают и 
разный принцип совмещения рабочего 
стола и нагревателя. В одних прессах 
подвижным является стол, в других – 
нагреватель. Различают два способа 
прогрева пленки: контактный, когда 
она непосредственно соприкасается 
с нагревателем, и бесконтактный (или 
инфракрасный), когда на пленку воз-
действуют ИК-излучением. Цель этой 
операции – обеспечить равномерный 
прогрев пленки до определенной тем-
пературы, рекомендованной производи-
телем этого материала. Бесконтактный 
(инфракрасный) способ обеспечивает 
быстрый и равномерный прогрев 
пленки до температуры, рекомендо-
ванной производителем. После нагрева 
пленки начинается этап вакуумирова-
ния – удаления воздуха из полости 
между поверхностью рабочего стола 
и натянутой над заготовками пленкой. 
В результате атмосферное давление с 
усилием 950 кг/м2 равномерно при-
жимает разогретую пленку к поверх-
ности уложенных на столе заготовок, 
а температура, накопленная пленкой, 
активирует клеевой слой. По оконча-
нии периода выдержки под давлением 
(2–3 мин) процесс приклеивания пленки 
заканчивается. После завершения этапа 
прессования и остывания пленки по 
контуру детали обрезаются излишки 
пленки.

Во всем этом процессе главным 
условием обеспечения качества конеч-
ной продукции является, как отмечает 
г-н Саллинен, «способность прессового 

Клеевые материалы для мембранно-
вакуумного прессования
Часть 1
Постоянно растущие требования к повышению качества современной мебели и улучшению 
ее внешнего вида требуют широкого использования в мебельном дизайне различных объ-
емных элементов без стыков, отделанных одним и тем же облицовочным материалом. 
Среди используемых технологий 3D-облицовывание остается вне конкуренции по срав-
нению с традиционными способами отделки неплоских и рельефных элементов мебели 
лакокрасочными материалами.

оборудования достигать требуемых 
для клея и облицовочного материала 
(пленки) параметров (температуры, 
давления), поддерживать их в течение 
заданного времени на всей площади 
изделий. К сожалению, предлагаемое 
оборудование либо совсем не спо-
собно достигать заданных температур, 
либо может обеспечивать их только 
на какой-то части прессового стола, а 
требуемое давление – только в начале 
цикла прессования». Такие отклонения 
от заданной технологии, безусловно, 
отрицательно сказываются на качестве 
выпускаемой продукции.

В последнее время среди рос-
сийских покупателей растет спрос 
на мебель с высокоглянцевой отдел-
кой. Идеальная глянцевая поверх-
ность древесных материалов, кото-
рые используются для производства 
мебели, дает широкий простор для 
дизайнерских фантазий, реализация 
которых может преобразить интерьер 
любого помещения. Для получения 
высокоглянцевых мебельных фасадов в 
мембранно-вакуумных прессах широко 
используются ПВХ-пленки, но идеаль-
ную поверхность плит, которую трудно 

отличить от поверхности, отделанной 
лакокрасочными эмалями, можно полу-
чить только при использовании полиэ-
тилентерефталатных пленок. Благодаря 
особым свойствам ПЭТ-пленки могут 
выравнивать и частично скрывать неко-
торые недостатки древесноволокни-
стых плит. ПЭТ-пленки находят все 
большее применение в производстве 
мебели и являются хорошей альтер-
нативой ПВХ-пленкам, так как почти 
не уступают им по универсальности 
и простоте использования. В облицо-
вывании высокоглянцевых фасадов 
ПЭТ-пленками наилучший результат 
достигается при использовании новых 
полиуретановых клеев с низкой темпе-
ратурой активации. Однако на рынке 
предлагаются только одноцветные ПЭТ-
пленки, что мешает широко использо-
вать этот перспективный отделочный 
материал при облицовывании.

Клеи на основе водной 
дисперсии полиуретана

На российском рынке клеи на 
основе водной дисперсии полиуретана 
для мембранно-вакуумного прессо-
вания предлагают компании Henkel, 

Klebchemie M. G. Becker GmbH & Co. 
KG, Jowat AG, Kiilto Oy, а также ООО 
«Группа „ХОМА“», ООО «Лека Пласт», 
ООО «Тул Лэнд», ООО «Свифт Кемикал», 
ООО «Форатекс» и др.

Клеи для мембранно-вакуумного 
прессования (3D-технология) исполь-
зуются при облицовывании рельефных 
поверхностей таких деталей мебели, 
как объемные фасады, филенки двер-
ных полотен, закругленные столеш-
ницы и т. д. Изделия с подобными 
элементами популярны и востребо-
ваны на мебельном рынке.

Специалист компании «Сфинкс» 
Алексей Савченко считает, что клей 
для мембранно-вакуумного прессова-
ния должен обладать вязкостью, обе-
спечивающей удобное нанесение клея, 
способностью к смачиванию поверх-
ности плиты и активации после дли-
тельного высыхания. Екатерина Крас-
нова, продукт-менеджер управления 
промышленной химии отечественной 
компании «Группа “ХОМА”», отмечает 
у клеев для мембранно-вакуумного 
прессования ряд достоинств. Они эко-
логически безопасны (высушенный 
клеевой слой не оказывает вредного 



№ 1 (75) 2011

144

№ 1 (75) 2011

144

материалы

№ 1 (75) 2011

145

№ 1 (75) 2011

145

воздействия на окружающую среду), 
обеспечивают высокую прочность, 
стойкость клеевого слоя к пласти-
фикаторам (что важно при обли-
цовывании мебели пленками ПВХ), 
увеличивают стабильность пленок ПВХ 
к обесцвечиванию под воздействием 
ультрафиолета. Водно-дисперсионные 
полиуретановые клеи для мембранного 
и вакуумного прессования должны 
обеспечивать прочность клеевого 
соединения не менее 1 кН/м (кгс/см).

Различают однокомпонентные и 
двухкомпонентные клеи для 3D-обли-
цовывания. Достоинства одноком-
понентных клеев: неограниченная 
жизнеспособность, теплостойкость 
клеевого шва до 80–100 °С (у клеев 
некоторых производителей – до 120 
и даже 130 °С).

Двухкомпонентные клеи исполь-
зуют с изоцианатным отвердителем, 
который существенно повышает тепло-
стойкость клеевого соединения (до 
90–120 °С), стойкость клеевого слоя к 
воздействию воды, а также к маслам и 

растворителям. Применение отверди-
теля целесообразно при производстве 
мебели, эксплуатируемой в агрессив-
ных средах. Например, эта технология 
эффективна при изготовлении мебель-
ных фасадов для кухонь, так как пре-
дотвращает возможность отслоения 
облицовочного материала из-за того, 
что работающие бытовые приборы, 
находящиеся на кухне (газовая плита, 
микроволновая печь и т. п.), повышают 
температуру воздуха в помещении и, 
соответственно, облицованной поверх-
ности. Это особенно важно учитывать 
при эксплуатации мебели с рельеф-
ными фасадами в сырых и влажных 
помещениях при сильном тепловом 
воздействии (нагреве воздуха, сильном 
испарении влаги на кухне).

Клей обычно наносят методом 
распыления с помощью пистолета с 
соплом диаметром 1–2 мм. Диаметр 
сопла зависит от вязкости применя-
емого клея.

Нанесение клея происходит сле-
дующим образом: на кромки плиты 

и фрезерованный рисунок на пла-
сти плиты клей наносится в два слоя 
с расходом 100 г/м2, а на ровную 
поверхность – в один слой с расхо-
дом 50 г/м2. При нанесении на поверх-
ность плиты клей может подсуши-
ваться в течение 20–30 мин, и плита 
с нанесенным на нее клеевым слоем 
может находиться в таком состоянии 
до нескольких суток. 

Клеевые разработки  
в области 3D

Рассмотрим подробнее несколько 
марок, используемых при трехмерном 
облицовывании однокомпонентных 
клеев, которые выпускаются извест-
ными производителями и компаниями-
новичками рынка клеев.

Помимо однокомпонентных клеев 
Kleiberit серии 430 (430.2, 430.3 и 
430.7), поставляемых последнее деся-
тилетие на российский рынок в больших 
количествах, специалисты компании 
Klebchemie M. G. Becker GmbH & Cо. KG 
разработали новые рецептуры клеев, 
обеспечивающих после склеивания 
повышенную теплостойкость готовой 
продукции (до 130 °С) по сравнению 
с клеями предыдущего поколения. Это 
клеи серии Kleiberit 431 (431.2 и 431.3).  
Отличие клея 431.2 от  клея 431.3 – 
цвет клеевого шва: у 431.2 он голу-
бой, а у 431.3 – белый. 

Компания Klebchemie в техниче-
ской документации на свою продукцию 
прописывает такие рекомендации для 
потребителей. На  облицовываемую 
деталь клей наносится путем распы-
ления, причем на  кромку и  на  фрезе-
рованные части в два слоя (100 г/м2), 
а на  пласть  – в один (50  г/м2). После 
нанесения клеевого слоя плиты укла-
дываются на  этажерки и  высушива-
ются (в  зависимости от  температуры 

и  влажности воздуха в  помещении) 
от получаса до двух-трех часов. Процесс 
сушки можно ускорить путем интенсив-
ного отвода влажного воздуха при про-
хождении этажерок с  деталями через 
сушильный канал. При этом температура 
воздуха в канале не должна превышать 
35 °С. После просушки детали с нане-
сенным клеем поступают в вакуумный 
пресс, где и  происходит прессование. 
ПВХ-пленка нагревается до  темпера-
туры 115–133 °С,  чтобы температура 
в  клеевом слое была в  пределах 
55–80 °С. Время прессования составляет 
20–40 с, давление – 4–5 бар. В момент 
выгрузки деталей из  пресса клеевой 
шов находится еще в термопластичном 
состоянии. Окончательное отверждение 
клея наступает через 3–5 суток.

У компании «Группа “ХОМА”» 
большой ассортимент клеев для 
3D-облицовывания фрезерованных 
поверхностей, в том числе и одноком-
понентных, которые все больше при-
влекают потребителя: homakoll 143, 
homakoll 143.1, homakoll 143.2, которые 
не требуют добавления отвердителей и 
образуют клеевое соединение, устойчи-
вое к действию влаги, жиров и масел и 
обладающее высокой теплостойкостью 
(не менее 100 °С). Технология приме-
нения клея стандартная: его следует 
нанести на основание и высушить до 
получения прозрачной нелипкой пленки 
(около 20–30 мин при температуре 20 °С 
и влажности до 65%). Продолжитель-
ность сушки можно уменьшить, приме-
нив обдув горячим воздухом поверхно-
сти с нанесенным клеевым материалом. 
После просушивания детали поступают 
в пресс. Пленки ПВХ нагреваются до 
температуры 115–133 °С, с тем чтобы 
температура в клеевом слое была в 
пределах 65–80 °С. Время прессова-
ния – 20–40 с; давление – 4–5,5 бар. 

В момент выгрузки деталей из пресса 
клеевой шов находится еще в термопла-
стичном состоянии. Перед дальнейшей 
обработкой клеевое соединение надо 
выдержать не менее 6 ч.

Особое внимание специалисты ком-
пании «Группа «“ХОМА”» обращают на 
то, что однокомпонентные клеи имеют 
клеящие свойства на уровне свойств 
двухкомпонентных, но, в отличие от 
последних, могут перерабатываться 
без временных ограничений, связанных 
с жизнеспособностью клея после сме-
шивания с отвердителем. Кроме того, 
покрытые клеем детали могут храниться 
долгое время (до семи дней) с возмож-
ностью последующего склеивания путем 
термического активирования.

Финский химический концерн Kiilto 
Oy для мембранно-вакуумного прессо-
вания разработал однокомпонентный 
клей «Аквапур СМ1200». Клей наносится 
на плиту ровным слоем, подсыхает в 
течение 30–60 мин при комнатной тем-
пературе. Для активирования клеевой 
пленки требуется температура не ниже 
+70 °С. Клеевую пленку следует акти-
вировать в течение 72 ч с момента 
нанесения клея на плиту. Теплостой-
кость клеевого соединения зависит от 
температуры активации: она увеличи-
вается с ее повышением.

Клеевые материалы «Дорус» 
марок «144/7» и «150/6 Плюс» – это 
последние разработки компании Henkel, 
представленные на российском рынке. 
«Они являются улучшенными версиями 
выпускавшегося ранее клея ”Дорус ФД 
144/6 ЛС”, – считает Алексей Савченко, 
специалист компании «Сфинкс», кото-
рая выступает официальным дистри-
бьютором компании Henkel в России. 
«Дорус ФД 144/7 ЛС» – однокомпо-
нентная, реактивная клеевая система, 
работающая без отвердителя. Рабочая 

температура клея и обрабатываемых 
деталей должна составлять минимум 
+16 °С для достижения оптимального 
качества склеивания. Более низкие 
температуры ведут к повышению вяз-
кости клея. Клеевая смесь наносится 
с помощью специального пистолета-
распылителя (диаметр сопла – 1,4–2 мм).  
Как правило, клей наносится на пласть 
в один слой. На открытые поры по вну-
треннему и внешнему радиусам мебель-
ного фасада после высыхания первого 
слоя необходимо нанести второй. Для 
обеспечения наибольшей прочности 
соединения детали с нанесенным клеем 
должны запрессовываться в течение 
16 дней после нанесения клея. Время 
отверждения клея – 24 ч, а полное 
отверждение наступает через семь 
дней.

Рабочая температура клея «Дорус 
ФД 150/6 Плюс» и обрабатываемых 
деталей должна составлять минимум 
+16 °С для достижения оптимального 
качества склеивания. Более низкие тем-
пературы ведут к повышению вязкости 
клея. Клей наносится с помощью специ-
ального пистолета-распылителя (диа-
метр сопла – 1,8–2 мм). Для обеспече-
ния наибольшей прочности склеивания 
детали с нанесенным клеем должны 
запрессовываться в течение трех дней 
после нанесения клея. Рекомендуемая 
температура активации должна быть 
достигнута как на пласти детали, так 
и на кромке в момент прессования. 
Готовые детали достигают максималь-
ной термостойкости лишь спустя три 
дня. Тест на термоустойчивость готовых 
деталей должен проводиться лишь спу-
стя семь дней.

ООО «Тул Лэнд» (партнер компа-
нии Durante & Vivan, Италия) пред-
лагает отечественному потребителю 
однокомпонентный клей Dudipur D 51, 
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специально разработанный для обли-
цовывания рельефных поверхностей из 
материалов на древесной основе (ДСП, 
ДВП, в том числе MDF) ПВХ-пленками в 
мембранных прессах. Характеризуется 
отличным термореактивным свойством, 
используется без каких-либо добавок.

ООО «Свифт Кемикал» (официаль-
ный дистрибьютор компании Forbo 
Adhesives) предлагает ПУР-клей swift 
tak 4410 и новое поколение ПУР-клеев 
для мембранно-вакуумного прессова-
ния – наноклей swift tak 4310. Как сооб-
щила менеджер компании «Свифт Кеми-
кал» Мария Летуновская, «благодаря 
чрезвычайно малой величине молекул 

этот наноклей может проникать в мель-
чайшие углубления, обеспечивая высо-
кокачественное клеевое соединение и 
предотвращая образование шагрени на 
поверхности плиты после облицовы-
вания».

Интерес для потребителей представ-
ляют однокомпонентные клеи производ-
ства компании Jowat AG марок «Йова-
пур 150.00», «Йовапур 150.50» и новая 
однокомпонентная дисперсия «Йовапур 
150.90». Широкое применение тонких 
пленок и фасадов с высокоглянцевой 
поверхностью требует использования 
новых клеевых материалов, способных 
к активации при низких температурах. 

Именно для таких целей специалисты 
компании Jowat разработали клей «Йова-
пур 150.90» с температурой активации 
от 55 °С. При применении этого клея 
достигаются отличные результаты скле-
ивания как при температурах реакти-
вации в диапазоне 55–60 °C, так и при 
более высоких температурах в клеевом 
шве (75–80 °C).

ООО «Форатекс» для облицовывания 
плитных древесных материалов пленкой 
ПВХ предлагает жидкий 3D-клей PG540 
для мембранно-вакуумного прессования. 
Он подходит для приклеивания тонкой 
ПВХ-пленки. Рекомендован для писто-
лета диаметром 2 мм. PG540 можно 

Клеевые материалы для мембранно-вакуумного прессования 

Марка клея
Температура 
активирова-

ния, °С

Время подсушивания нане-
сенного клея и сохранение 

способности к активированию

Метод нане-
сения Расход, г/м2

Вязкость при 20° 
по Брукфильду  

RVT, мПа.с

Теплостойкость 
клеевого со-
единения, °С

Однокомпонентные
Klebchemie M.G.Becker GmbH & Co. KG

Kleiberit 431.2 60–70 до 24 ч распыление *50, **100 800±200 до 130

Kleiberit 431.3 60–70 до 24 ч распыление *50, **100 800±200 до 130

ООО «Группа ”ХОМА”»

homakoll 143.1 55–65 от 30 мин до 7 сут воздушным 
распылением *50, **100 700–1300 не менее 100 

homakoll 143.2 55–65 от 30 мин до 7 сут воздушным 
распылением *50, **100 2000–2500 не менее 100 

Kiilto Oy

«Аквапур СМ 1200» от 70 от 30–60 мин до 3 сут распыление *40, **100 1300 80–90

ООО «ЛЕКА ПЛАСТ»

Lekoll MA_hv 60 для инфракрасных автомати-
ческих линий линии 30–40 2500 120

Lekoll MA
60 от 20–30 мин до 7 сут

распыление 
вручную либо 
автоматически

*50–80
**100 (кромка)

800–2500 в зави-
симости от требо-
ваний заказчика

90–120

Lekoll MA_st 70–90 

ООО «Свифт Кемикал» (официальный дистрибьютор компании Forbo Adhesives)

swift tak 4310 70–80 от 30 минут  до 3 суток
воздушным 

распылением,
вальцами

*50,
**и кромка – 100 2200 до 120 

swift tak 4420 70–80 от 30 мин до 2–3 сут воздушным 
распылением *50, **и кромка – 100 1800 90–120

ООО «Тул Лэнд» (партнер компании Durante & Vivan)

Dudipur 51 60–80 до 36 ч распыление 40–120 1200–2000 80 

Компания «Сфинкс» (официальный дистрибьютор компании Henkel в России )

«Дорус ФД 144/7 
ЛС»

минимум 60 
на кромке 

детали
до 3 сут распыление

* 50 
** около 100 2600 88

«Дорус ФД 150/6 
Плюс»

от 55 на 
кромке де-

тали
до 2 сут распыление *50 **около 100 2500 95

ООО «Йоват» ( партнер компании Jowat AG)

«Йовапур 150.00» от 70 от 20 мин/
оптимально до 8 ч распыление * около 60 

около 100 на кромки 3000 около 100

«Йовапур 150.50» от 60 от 20 мин/
оптимально до 8 ч распыление * около 60 

около 100 на кромки 3000 около 100

«Йовапур 150.90»  от 55 от 20 мин/ оптимально
 до 8 ч распыление * около 60 

около 100 на кромки 3000 около 100

Примечания: * – на плоскую поверхность, ** – на рельефную (фрезерованную) поверхность (двойное нанесение).

использовать как самостоятельно, так и 
с отвердителем (в пропорции 3–5 частей 
отвердителя на 100 частей клея).

ООО «Лека Пласт» является отече-
ственным производителем клеевых 
систем. Производство ведется на основе 
европейского сырья, что обеспечивает 
стабильность высокого качества продук-
ции. Основными партнерами компании 
являются немецкие химические концерны 
Bayer и BASF. Поставки на российский 
рынок высококачественных клеевых 
систем отечественного производства, 
по мнению руководства компании «Лека 
Пласт», дадут импульс для снижения 
цены конечного продукта (например, 
облицованной плиты). А это, в свою оче-
редь, повлияет на конкурентоспособность 
российской мебели как на внутреннем, 
так и на внешнем рынке. Приоритетной 
задачей компании «Лека Пласт» является 
производство высококачественных клее-
вых систем для мебельной и строитель-
ной промышленности. Сегодня в линейке 
продукции компании для мебельной про-
мышленности представлены три вида 
клея, предназначенных для облицовы-
вания изделий в мембранно-вакуумных 
прессах. Это апробированные и готовые 

к использованию клеи: Lekoll MA – одно-
компонентная полиуретановая дисперсия 
с высокой термоустойчивостью (90–
120 °С); Lekoll MA_hv – предназначенная 
для использования на автоматических 
линиях облицовывания однокомпонент-
ная полиуретановая дисперсия с высокой 
термоустойчивостью (90–120 °С); Lekoll 
MA_st – однокомпонентная полиурета-
новая дисперсия с более низкой, чем у 
вышеназванных видов, термоустойчиво-
стью (75–90 °С). Сейчас на предприятии 
внедряется система качества ISO-9001 
для клея.

По словам Руслана Асмаева, руково-
дителя департамента региональных про-
даж компании «Лека Пласт», «при обли-
цовывании необходимо обратить особое 
внимание на то, что во время вакуумного 
вытягивания и прессования в клеевом 
шве должна достигаться температура не 
ниже 60 °С для Lekoll МА, и 70 °C для 
Lekoll MА_st. При этих температурах 
обеспечивается реактивация клея на 
сто процентов. Температура прессования 
отличается от температуры в клеевом 
шве. Поэтому для клеев Lekoll реко-
мендуется при так называемом сухом 
прессовании измерять температуру на 

пласти, кромке детали и разных участ-
ках прессовочного стола при помощи 
температурных индикаторов (Testo либо 
Tele-T-Profiler)».

Екатерина МАТЮШЕНКОВА 

Автор выражает благодарность 
специалисту ООО «Единая клеевая ком-
пания» Михаилу Тарасенко и продукт-
менеджеру ООО «Группа ”ХОМА”» 
Екатерине Красновой за помощь в 
подготовке материала
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материалы

Богатые декоративные возмож-
ности и высокие эксплуатационные 
характеристики сделали эти обли-
цовочные материалы популярными и 
у производителей, и у покупателей.

Все начинается с декора
Новые декоры разрабатываются  

в первую очередь на основе идей 
дизайнера. А пищу для этих идей 
поставляют природа и воображение 
художника. У нас в фирме хранятся 
образцы древесины, камня и других 
природных материалов со всего мира, и 
эта коллекция постоянно пополняется. 
Поверхность материала сканируется, и 
на основе этой репродукции с помо-
щью компьютерной техники ведется 
дальнейшая работа над новым деко-
ром. Можно соединить несколько 
текстур разных пород дерева, можно 
скомбинировать дерево и камень, а 
можно просто выразить на бумаге свою 
фантазию. Наши дизайнеры разрабаты-
вают около 100 новых декоров в год. 
Бывает и так, что заказ на какой-то 
новый декор поступает от клиента, 
желающего воплотить в жизнь соб-
ственные идеи.

Опытные дизайнеры, создавая 
рисунок, учитывают и технологические 
трудности, которые могут возникнуть 
в процессе производства. Например, 
бумага-основа имеет определенную 
ширину, меняющуюся при печати 
(листы могут расширяться и сужаться). 
Эти изменения почти незаметны. Но 
при пропитке бумага снова расши-
ряется, а кроме того, может дефор-
мироваться по диагонали листа. Все 
эти тонкости хорошо изучены нашими 
дизайнерами, поэтому они разраба-
тывают новые декоры с учетом воз-
можных деформаций бумаги.

После того как декор утвержден, 
нужно провести цветоделение, а затем 
можно приступать к гравировке печат-
ных валов – сначала лабораторных, 
потом производственных. Прежде чем 

новый рисунок появится на бумаге, 
проводится лабораторная печать на 
специальных машинах, где краски 
подбираются и добавляются вручную,  
в соответствии с образцами.

С каждого заказа, который когда-
либо был напечатан, остается эталон-
образец, который хранится в специ-
альных ячейках, для того чтобы при 
следующей печати можно было бы 
сравнить с ним получившийся рису-
нок. При изготовлении очередного 
заказа делается пробная распечатка 
и наклеивается на плиту (или лами-
нируется). В специально освещенной 
комнате выкладываются для оценки 
образцы эталона, экземпляры, напе-
чатанные в день, когда проводится 
оценка, и экземпляры последнего 
заказа. Все они должны совпадать по 
тонам. Только таким способом можно 
избежать расхождения в тонах, ведь 
между заказами пленок одного декора 
могут пройти недели и даже месяцы.

Печать
Поверхность печатных валов гра-

вируется с помощью алмазного резца 
или по более современной технологии 
– лазером, который позволяет добиться 
очень высокой четкости рисунка. На 
медном слое, которым покрыты валы, 
образуются мельчайшие ячейки, которые 
не обнаружить на ощупь. Сверху для 
защиты медного слоя на печатный вал 
наносится хром. Этот блестящий хро-
мированный цилиндр выглядит гладким, 
как зеркало, а ячейки на его поверх-
ности можно увидеть только с помощью 
лупы. В процессе печатания они запол-
няются краской и затем, при сопри-
косновении с поверхностью бумаги, 
оставляют на ней четкий след. Процесс 
постоянно корректируется оптической 
техникой, чтобы следующий цилиндр 
печатной машины оставлял отпечатки 
точно на предусмотренном дизайном 
месте. Печатные валы хранятся в авто-
матизированном помещении, они очень 

тяжелые, и вынимать и складировать 
их вручную невозможно. При выполне-
нии того или иного заказа с помощью 
компьютера отбирается нужный набор 
валов, которые автоматически подаются 
на вагонетку для доставки к печатной 
машине.

На бумагу-основу при помощи 
печатных валов и краски наносят 
печать. Теперь рисунок нужно защи-
тить от воздействия внешней среды. 
Для этого применяется либо пропитка 
(для импрегнатов или меламиновых 
пленок), либо лакирование (для 
финиш-пленок).

Меламиновая пленка
Из всех облицовочных материа-

лов на бумажной основе меламино-
вое покрытие самое износостойкое. 
Оно представляет собой декоратив-
ную бумагу, пропитанную специаль-
ной смолой. Чаще всего для пропитки 
используется меламиноформальде-
гидная смола, и потому за пленкой 
закрепилось название «меламиновая».

Для выпуска меламиновой пленки 
используются производственные линии, 
оборудованные пропиточными кана-
лами. Длина этих линий составляет 
десятки метров, потому что процесс 
идет безостановочно. Сначала деко-
ративная бумага пропитывается в 
несколько этапов, потом сушится. До 
завершения технологической цепочки 
пленка не должна ни к чему прика-
саться, поэтому она движется по кон-
вейеру на воздушных потоках. Сухая 
пленка разрезается на листы нужного 
формата, которые сразу же складыва-
ются на палету. Готовая меламиновая 
пленка поставляется предприятиям, 
имеющим прессы для ламинирования. 
Ламинирование выполняется листами 
меламиновой пленки без клея на горя-
чих прессах под воздействием темпе-
ратуры примерно 250 °C и давления  
30 кг/см2. При нагревании меламиновый 
состав размягчается и, выделяясь из 

Идентично натуральному
Производство мебели, ламинированного напольного покрытия, стеновых панелей – основ-
ные сферы применения финиш-пленок и меламиновых пленок. О том, как создаются такие 
пленки, рассказывает глава российского представительства компании Süddekor GmbH 
Александр Дамоцев.

нижнего слоя пленки, входит в поры 
облицовываемой плиты, а та часть 
меламинового состава, которая выде-
ляется из верхнего слоя, растекается по 
поверхности и, затвердевая, становится 
очень прочным защитным покрытием.

Меламиновые пленки использу-
ются в производстве ламинирован-
ного искусственного паркета.

Еще не так давно не умели созда-
вать пленки с тиснением, имитирую-
щим с высокой точностью – вплоть 
до пор – древесину.

В последнее время научились 
изготавливать такие пресс-пластины, 
которые при прессовании создают 
на пленке поры, в точности соответ-
ствующие рисунку древесины. Чтобы 
достичь такого эффекта, необходимо 
тесное сотрудничество печатника 
и производителя пресс-прокладки. 
Сначала на основе разработанного 
декора создается специальный файл, 
по которому производится гравировка 
пресс-прокладки. Неудобство состоит 
в том, что пресс-прокладку можно 
использовать только с одним декором.

«Пирог» плиты с пленками должен 
быть расположен так, чтобы пресс-
прокладка при нанесении печати иде-
ально совпадала с декором. Поэтому 
для корректировки листов использу-
ются специальные оптические датчики 
высочайшей точности. В результате 
получаются красивые полы с оптиче-
ским объемным эффектом древесной 
структуры (3D-эффектом), стоимость 
которых, конечно, несколько выше, 
чем обычного ламината. 

Наша компания также произво-
дит для ламинированного искусствен-
ного паркета дополнительные техниче-
ские пленки, пропитанные меламином: 
оверлей (прессуется сверху на декора-
тивную пленку для защиты напольного 
покрытия) и балансер (прессуется на 
обратную сторону ламинат-паркета). 

Для того чтобы избежать изгибания 
плиты, используется балансер, пред-
ставляющий собой плотную бумагу, 
также пропитанную меламином.

Оверлей нужен для производства 
бумажно-слоистого пластика, исполь-
зуемого в облицовке рабочих поверх-
ностей кухонь. Материал представ-
ляет собой пленку, которая при горя-
чем прессовании становится прозрач-
ной, а защитные свойства ей при-
дает корунд, по прочности близкий 
к алмазу. Он предохраняет поверх-
ность от истирания.

Любая меламиновая поверхность 
надежно защищена и от воздействия 
влаги, но только там, где на ней нет 
никаких царапин и других поврежде-
ний. Обычно самые уязвимые места на 
стыках, там, где материал был разре-
зан, поэтому ламинированный паркет 
рекомендуется беречь от попадания 
воды. У кухонных столешниц необ-
ходимо тщательно защищать кромку.

В потребительском отношении у 
меламиновой пленки почти нет недо-
статков. Она очень прочная и износо-
стойкая, на ней можно создавать все-
возможные тиснения при прессовании; 
при использовании эта пленка не пред-
ставляет опасности для здоровья. Основ-
ной ее недостаток – высокая стоимость.

Финиш-пленка
Финиш-пленки в качестве «пре-

димпрегнат» – это эластичные пленки 
на основе пропитанной специальными 
смолами бумаги, на поверхность кото-
рой наносятся печать определенного 
декора и специальный защитный лак. 
Эти покрытия улучшают эксплуата-
ционные свойства готового изделия, 
такие как устойчивость к механическим 
повреждениям, гигиеничность, влаго- и 
светостойкость. Финиш-пленка отлича-
ется от декоративной бумаги тем, что 
печать осуществляется на бумаге-основе 

с предварительной пропиткой, кото-
рую поставляют бумагопроизводители.  
В отличие от меламиновой пленки, 
финиш-пленка пропитывается мела-
мином до нанесения декора, а значит, 
ее поверхность не защищена, когда 
она сходит с печатных валов. Для 
защиты материал покрывают одним-
двумя слоями лака, который выполняет 
еще и декоративные функции (пленке 
можно придать глянец разной степени) 
и позволяет создавать на пленке поры, 
имитирующие древесные. 

Как достигается эффект поверх-
ности древесины с порами? Для этого 
используется до четырех печатных 
цилиндров – в зависимости от того, 
сколько цветов используется в том или 
ином декоре. Последний из печатных 
цилиндров, находящихся в цепочке при 
печати определенного декора, наносит 
на поверхность пленки специальные 
силиконовые метки. После прокатки 
этим цилиндром на бумаге остаются 
точки, которые почти незаметны. В 
процессе лакирования в этих местах 
лак растекается, образуя ямку. Так 
создается структура материала. Если 
сделать только однослойное лакиро-
вание, то в местах пор ухудшаются 
показатели износостойкости пленки, 
поэтому наносят еще один слой лака. 
Поры видны, но при этом защищены. 
Существует немало методов создания 
различных оптических эффектов на 
поверхности пленки, например с помо-
щью нескольких видов лаков.

При использовании этого обли-
цовочного материала в мебельном и 
других производствах применяется 
технология каширования – покрытия 
древесных плит финиш-пленкой с 
помощью клея. Плиты, каширован-
ные финиш-пленкой, используются 
в мебельной промышленности для 
изготовления корпусов мебели, но не 
поверхностей с высокой износостойко-
стью. Финиш-пленка эластична, хорошо 
ложится на изогнутые поверхности и 
позволяет методом окутывания покры-
вать различные профили, что делает ее 
незаменимой в производстве стеновых 
панелей, дверей и погонажа.

Этот материал дешевле, чем мелами-
новая пленка, но его потребительские 
свойства ниже, он больше подвержен 
царапинам, поскольку защищен всего 
лишь слоем лака, который не столь 
износостоек, как меламиновое покрытие. 

Регина Бударина
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Отмечался на съезде и другой 
позитивный фактор – ощутимый рост 
доверия населения к домам из дре-
весных материалов.

По данным Ассоциации дере-
вянного домостроения, рынок мало-
этажного жилья продолжает расти, 
несмотря на неблагоприятные усло-
вия все еще продолжающегося эко-
номического кризиса. За первое полу-
годие 2010 года объемы строитель-
ства малоэтажного жилья достигли  
52% от общих объемов и составили 
10,8 млн м2. Показательно, что в 2009 
году количество введенных в эксплу-
атацию деревянных домов превзошло 
количество домов кирпичных, которые 
много лет уверенно лидировали на 
рынке малоэтажного домостроения, а 
темпы роста деревянного жилищного 
строительства составили 11,9%, что 
почти в 2,5 раза выше, чем в целом по 
малоэтажному строительству. Общее 
количество построенного деревян-
ного жилья за период с 2002 по 2009 
год увеличилось в 3,5 раза, при этом 
наметилась тенденция к увеличению в 
жилом фонде России доли энергоэф-
фективных деревянных домов.

Рынок должен  
себя защитить

Компания «РНР-Каркас» наряду с 
другими предприятиями Ассоциации 
деревянного домостроения прини-
мала участие в строительстве жилья 
в пострадавших от природных пожа-
ров регионах, поэтому информация 
из первых рук воспринималась участ-
никами съезда с большим интересом. 
Руководитель компании Вадим Нику-
лин рассказал, что людей в первую 

очередь заботило, будут ли их дома 
теплыми, комфортными и сдадут ли их 
до зимы. Вопрос, из какого материала 
будут построены дома, был далеко 
не первым. Недоверие к деревян-
ным домам возникало в основном у 
чиновников, которые до сих пор не 
обладают достаточной информацией 
и слово «деревянное» прочно связы-
вают со словом «огнеопасно». Лето 
2010-го показало недостатки в орга-
низации работ по выбору застройщи-
ков и обеспечению своевременного 
финансирования. Предприятия стро-
или главным образом на свои деньги, 
без стартового финансирования и до 
сих пор ожидают компенсации затрат.

Две трети домов для погорель-
цев строились по пено– и газосили-
катным технологиям, деревянные кар-
касные дома занимали значительно 
меньшую долю. Это обусловлено не 
только тем, что технология каркас-
ного деревянного домостроения еще 
не слишком популярна, но и тем, что 
другие генподрядчики могли без про-
медления начать строительство домов. 
Вадим Никулин обратился к членам 
ассоциации с предложением, исполь-
зуя апробированные проекты, создать 
на своих предприятиях два-три ком-
плекта домов на случай чрезвычай-
ных ситуаций и поставить об этом в 
известность Министерство региональ-
ного развития РФ и МЧС. 

Эксперты отмечают, что сегодня 
на рынке деревянного домостроения 
в результате отсутствия надзора рабо-
тают много недобросовестных про-
изводителей, которые нарушают тех-
нологии и выпускают некачествен-
ную продукцию, дискредитируя тем 

самым идею деревянного домострое-
ния. В соответствии с мировой прак-
тикой одним из действенных мето-
дов регулирования подобных ситуа-
ций является самоорганизация про-
фессиональных сообществ. В прошлом 
году Ассоциацией деревянного домо-
строения была создана система сер-
тификации «АДДсерт» и разработаны 
14 стандартов, в которых описаны 
общие требования к качеству дере-
вянных жилых зданий с различной 
конструктивной основой и дана клас-
сификация зданий по разным техни-
ческим и эксплуатационным параме-
трам. В основу системы «АДДсерт» 
положены нормативные акты в сфере 
строительства, действующие на терри-
тории РФ в аспекте их применения в 
области малоэтажного строительства. 
В настоящее время орган сертифи-
кации, аккредитованный в системе 
«АДДсерт», выполняет независимую 
оценку деревянных зданий, материа-
лов и комплектующих, используемых 
в деревянном строительстве, комплек-
тов заводской готовности. Для про-
ведения натурных испытаний домов 
и образцов продукции привлекаются 
эксперты и специализированные лабо-
ратории Санкт-Петербургского государ-
ственного архитектурно-строительного 
университета.

Для того чтобы информация о про-
изводителях качественных услуг свое
временно доходила до частных заказ-
чиков, федеральных и муниципальных 
органов власти, ассоциация сотрудни-
чает с Фондом содействия реформи-
рованию ЖКХ. В реестре НП «АДД» 
регистрируются те компании, которые 
прошли сертификацию и получили 

Деревянное домостроение 
демонстрирует высокие темпы роста
В  конце 2010 года в С анкт-Петербурге прошел .
IV съезд-конгресс АДД
Ситуация с лесными пожарами прошлого лета показала, что российское деревянное  
домостроение имеет высокий потенциал и готово обеспечивать быстрое строитель-
ство недорогого экологичного жилья. Такое оптимистичное заявление прозвучало в ходе 
IV съезда-конгресса Ассоциации деревянного домостроения (АДД), проходившего в Санкт-
Петербурге.

знак соответствия. К тому же заказчик 
может сам обратиться в ассоциацию 
для проведения независимой экспер-
тизы на любой стадии проектирования 
и строительства. Если его не устраи-
вает качество готового дома, незави-
симые оценщики проводят все необ-
ходимые обследования и дают дока-
зательную информацию о состоянии 
дома по всем важным параметрам. 
В ассоциации считают, что теперь у 
потребителя есть надежный инстру-
мент контроля действий производите-
лей и строителей, использование кото-
рого со временем позволит снять про-
блему невысокого качества.

Новые технологии  
и новое качество

Большое внимание на съезде было 
уделено современным технологиям 
деревянного домостроения, в том 
числе многоэтажного. Заместитель 
генерального директора ДСК «Славян-
ский» (Санкт-Петербург) Сергей Кара-
таев подробно рассказал об успеш-
ном опыте компании, занимающейся 
строительством многоэтажных домов 
по новой для России комбинированной 
технологии. Суть метода проста: основа 
здания – железобетонный каркас, 
стены – деревянные панели, которые 
могут быть как заводской готовности, 
так и изготавливаться непосредственно 
на стройплощадке. У таких домов по 
сравнению с домами из кирпича весьма 
высокие теплоизоляционные и звукои-
золяционные характеристики. Увели-
чивается полезная площадь здания, 
существенно сокращаются сроки стро-
ительства, снижается стоимость дома. 
Облицованные кирпичом, керамограни-
том или оштукатуренные, такие дома 
внешне ничем не отличаются от других, 
но обладают всеми положительными 
свойствами деревянных конструкций. 
Используя немецкое оборудование, 
ДСК «Славянский дом» на собственном 
производстве изготавливает три вида 
панелей. За прошлый год компания по 
заказу Минобороны построила по ком-
бинированной технологии в пригороде 
Петербурга, г. Пушкине, два микро-
района и продолжает строительство. 
По словам Сергея Каратаева, этот экс-
перимент высоко оценен российским 
правительством.

Технологии многоэтажного дере-
вянного строительства активно вне-
дряются в Финляндии, Швеции, Гер-
мании и Канаде. Ханс Андрен, 

координатор проекта «Валле Броар» 
по развитию многоэтажного деревян-
ного строительства в г. Ваксйо (Шве-
ция), рассказал о реализованных про-
ектах многоэтажных деревянных домов 
в этом городе. Он отметил, что в Шве-
ции в связи с многочисленными пожа-
рами строительство деревянных домов 
было запрещено сто лет и возобно-
вилось только в 1992 году. Возведе-
ние деревянных зданий начиналось с 
небольших построек в два-три этажа, 
теперь местный институт работает над 
проектами застройки многоэтажными 
деревянными домами целых микро-
районов по берегам озер. В Финлян-
дии реализацию подобных проектов 
начали в 1995 году, программа назы-
валась «Год древесины», но продли-
лась она значительно дольше. Архи-
тектор Паули Линдстрем отметил, что 
сначала приходилось преодолевать 
значительное сопротивление чинов-
ников и общественности, но практика 
показала, что современный деревян-
ный дом по многим параметрам, в том 
числе пожаробезопасности, не усту-
пает домам бетонным.

Возможности российского дере-
вянного строительства были пред-
ставлены на примере компании 
«Хаус-Концепт “Содружество”» (Санкт-
Петербург), имеющей большой опыт 
проектирования, производства и мон-
тажа большепролетных клееных дере-
вянных конструкций. В 2007 году ком-
пания модернизировала линию клее-
ных деревянных конструкций и соз-
дала самое современное в России про-
изводство большепролетных деревян-
ных конструкций. Установленное здесь 
оборудование позволяет обрабаты-
вать крупноформатные (до 40 м) эле-
менты полностью в автоматическом 
режиме. Торцевание, фрезерование, 
выборки, сверление – все эти опе-
рации выполняются в автоматическом 
режиме, что сокращает время изготов-
ления элемента с 2–3 ч до 20 мин. 
Компания работает в тесной связи с 
сотрудниками лаборатории клееных 
конструкций ЦНИИСК им. В. А. Куче-
ренко, и, по мнению специалистов 
фирмы, система узлов, разработан-
ная российскими учеными, является 
оптимальной для строительства уни-
кальных сооружений.

Многие выступления на съезде 
были посвящены вопросам проекти-
рования и расчета деревянных кон-
струкций. Профессор университета г. 

Тампере (Финляндия) Туомо Пелтонен, 
который рассказал об инновациях в 
области безконнекторных стропильных 
конструкций, уверен, что в будущем 
все фермы будут клеено-деревянными, 
а соединения ферм заменят клееные 
балки. Вообще инженерной древесине, 
которая позволяет создавать эконо-
мичные и очень интересные конструк-
ции, традиционно было уделено на 
форуме большое внимание. Это и кле-
еный брус, и LVL, и другие современ-
ные материалы с уникальными свой-
ствами. Также активно обсуждались 
вопросы «зеленых технологий», оказы-
вающих минимальное воздействие на 
окружающую среду при изготовлении 
строительных материалов и возведе-
нии зданий и сооружений. Мэр фин-
ского города Коувола господин Аймо 
Ахти предложил ассоциации заклю-
чить соглашение по инновационному 
развитию деревянного строительства 
и трансферту технологий.

Подробно рассматривались и 
вопросы утепления и отделки дере-
вянных домов. Компания BASF пре-
зентовала новые продукты PCI для 
отделочных работ. Представитель ком-
пании URSA Александр Керник рас-
сказал о теплоизоляционных мате-
риалах нового поколения и предста-
вил последнюю разработку компании. 
А компания «Технониколь», недавно 
вступившая в ассоциацию, предложила 
новый и нетрадиционный для нашего 
рынка кровельный материал – гибкую 
черепицу «Шинглас». 

Одно из главных конкурентных 
преимуществ деревянных домов – их 
экологичность, поэтому компании – 
члены ассоциации стремятся выводить 
на рынок продукцию, которая позво-
лит повысить качество деревянного 
строительства. Например, компания 
«Пеноплекс» изготавливает плиты для 
эффективного утепления домов из того 
же сырья, что и детские игрушки, и 
одноразовую посуду. Специалисты АДД 
отмечают, что хорошо утепленные дома 
обеспечивают существенное сокра-
щение потребления электроэнергии и 
позволяют экономить до 20% расходов 
при эксплуатации. Применение эффек-
тивных и экологичных систем утепле-
ния в деревянном домостроении позво-
лит в ближайшем будущем удовлетво-
рить потребность в доступном и ком-
фортном жилье для наших граждан.

Галина МАЛИКОВА



Как показала многолетняя прак-
тика, технологии бетонного и кир-
пичного строительства не в состо-
янии решить эту проблему, поэтому 
все более востребованными стано-
вятся быстровозводимые деревянные 
каркасно-панельные дома.

Почему именно деревянные 
каркасно-панельные? У кого-то 
представление о таких домах, воз-
можно, связано с нашими небольшими 
сборно-щитовыми дачными доми-
ками из советских времен, память 
о качестве которых, быть может, 
все еще негативно сказывается на 

современном восприятии каркасно-
панельных домов. А кто-то, возможно, 
связывает подобную технологию с 
добротными многовековыми немец-
кими фахверками. Так или иначе, стро-
ительная отрасль не стоит на месте. 
И сегодня говорят о разных техноло-
гиях строительства каркасных домов: 
есть канадская и похожая на нее аме-
риканская технологии, по которым 
дома из отдельных деталей неспешно 
собираются на стройплощадке; скан-
динавская, являющаяся шагом вперед 
по сравнению с канадской, и, нако-
нец, среднеевропейская технология, 
когда все элементы здания – наруж-
ные и внутренние стены, перекрытия 
и крыша – полностью изготавливаются 
на заводе в виде панелей. Наиболее 
полно эта технология представлена в 
мире, и в том числе в России, компа-
нией Weinmann Holzbausystemtechnik 
GmbH (Германия).

Современный деревянный кар-
касно-панельный дом, построенный 
по немецкой технологии, отличается 
от тех наших домов из советского про-
шлого, как современный компьютер от 
древних счетов – абак.

Достоинства деревянных каркасно-
панельных домов очевидны:

•	 экологичность, обусловленная 
применением при изготовлении 
компонентов дома натуральных 
материалов, в том числе древе-
сины;

•	 экономическая эффективность: 
производство, которое ведется в 
цехе с помощью конструктор-
ских программ и современного 

Строить быстро, качественно 
и экономично
«Это возможно!» – говорят в компании Weinmann
Проблема обеспечения населения доступным индивидуальным жильем хорошего качества 
сейчас как никогда актуальна, поэтому так много сегодня говорится о малоэтажном 
строительстве как о приоритетном пути решения жилищного вопроса. К сожалению, 
ситуация в отечественной строительной индустрии такова, что довольно сложно об-
ходиться потенциалом традиционного строительства, особенно при решении вопросов 
быстрого увеличения объемов жилья для населения. 

оборудования, позволяет точно 
просчитать потребности в мате-
риалах и избежать потерь в виде 
отходов. Только так можно достичь 
предельно высокого качества из-
готовления панелей дома;

•	 короткий строительный цикл. 
Возведение дома площадью 150 м2 
под крышу на стройплощадке за-
нимает около 12 часов. Это осо-
бенно важно для регионов с су-
ровым климатом. Немецкая тех-
нология производства деревян-
ных каркасно-панельных домов 
позволяет возводить их без по-
тери качества и увеличения сто-
имости работ в любое время года;

•	 энергоэффективность как на эта-
пе производства материалов, из 
которых строят дома, так и при 
эксплуатации домов в любых кли-
матических условиях. По этой тех-
нологии строятся, в том числе, и 
«пассивные» дома, то есть дома 
с минимальным энергопотребле-
нием;

•	 высокая сейсмостойкость. По-
казатель сейсмостойкости домов, 
произведенных в заводских усло-
виях по немецкой технологии, –  
9 баллов по шкале Рихтера;

•	 высокий класс пожарной без-
опасности. По этому показателю 
дома не уступают каменным;

•	 ну и конечно же, большое разно-
образие архитектурных форм и 
отделок.

Основанная в 1985 году, компания 
Weinmann выпускает станки и автома-
тизированные линии для производ-
ства быстровозводимых деревянных 
каркасно-панельных домов. На обо-
рудовании и по технологии Weinmann 
работают самые современные домо-
строительные производства европей-
ских стран, Канады, Японии и США.

Оптимальный уровень автомати-
зации линий Weinmann и индивиду-
альный подход фирмы к каждому 
клиенту позволяют создать предпри-
ятие для наиболее рационального, 
качественного и быстрого изготовле-
ния деревянных каркасно-панельных 
домов максимальной степени завод-
ской готовности. Наружные и вну-
тренние стены, перекрытия и крыша 
изготавливаются в виде готовых пане-
лей, которые имеют внутреннюю и 
внешнюю обшивку, изоляцию, каналы 
для прокладки коммуникаций, отделку 

фасадных поверхностей и т. п. Техно-
логия позволяет выпускать не только 
серийные дома, но и дома по инди-
видуальным проектам без дополни-
тельной переналадки оборудования. 

Имея большой опыт в этой сфере, 
компания Weinmann предлагает ком-
плексные решения по организации 
производств деревянных каркасно-
панельных домов любой производи-
тельности – от совсем небольших 
предприятий до индустриальных 
гигантов, а также выполняет проек-
тирование производства, изготовле-
ние и поставку оборудования, монтаж 
и ввод в эксплуатацию, обучение спе-
циалистов заказчика (операторов обо-
рудования, конструкторов домов), осу-
ществляет техническое сопровождение 
производственного процесса сразу 
после ввода оборудования в эксплу-
атацию, обучение технологии сборки 
домов на стройплощадке, техническое 
сопровождение бригады монтажников.

Поскольку компания Weinmann 
входит в состав группы Homag, объ-
единяющей 12 немецких производи-
телей оборудования для изготовления 
окон, лестниц, дверей, мебели, наши 
заказчики могут получить из одних рук 
весь комплекс высокотехнологичного 
оборудования не только для строи-
тельства дома, но и для его оснаще-
ния всем необходимым для комфорт-
ной жизни.

Время не стоит на месте, и в Рос-
сии отношение людей к каркасным 
домам меняется в лучшую сторону. 
В РФ уже работают более 20 пред-
приятий, оснащенных по последнему 
слову техники, которые производят 
деревянные каркасно-панельные дома, 

полностью отвечающие современным 
требованиям и лучшим стандартам 
строительства.

Тенденции времени не обходят 
стороной компанию Weinmann. Посто-
янное развитие – отличительная черта 
фирмы. В ее арсенале появляются 
новинки, отвечающие меняющимся 
запросам рынка. Не стала исключе-
нием и разработка компактной эконо-
мичной автоматизированной системы 
для производства стеновых панелей 
WEK120.

Эта уникальная, не имеющая ана-
логов в мире система была с воо-
душевлением принята производите-
лями, особенно теми, кто работает в 
нише мелкого и среднего бизнеса. Она 
позволяет минимизировать производ-
ственные затраты без ущерба произ-
водительности и качеству.

«С уверенностью и успехом – в 
будущее» – этот принцип компании 
Weinmann является основой для пло-
дотворного сотрудничества с дело-
выми партнерами.

Более подробную информа-
цию о технологии и оборудо-
вании, выпускаемом компанией 
Weinmann, вы можете узнать на 
нашем сайте www.homaggus.ru 
или связавшись с нашими специали-
стами. 

115172, Москва, 
ул. Малые Каменщики, дом 16, стр. 1
Тел. (495) 661-08-61
Факс (495) 661-07-61
info@homag-russland.com
www.homaggus.ru
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Тенденции роста

Для того чтобы понять процессы, 
происходящие на рынке целлюлозно-
бумажной продукции России, необ-
ходимы глубокие знания последних 
тенденций спроса по секторам рынка. 
Статистика, собранная экспертами 
Pöyry, показывает, что в период с 
2000 по 2008 год спрос на бумагу и 
картон в РФ в среднем возрастал на 
8,4% ежегодно.

Последствия влияния мирового 
кризиса на экономику России: объемы 
общего спроса на продукцию пред-
приятий ЦБП в РФ упали с 6,2 млн 
т в 2008-м до 5,5 млн т в 2009 году 
(-12% в год).

Наиболее быстро растущими сег-
ментами российского рынка ЦБП в 
2000–2008 годы были:

•	 мелованная печатная бумага (+20% 
в год);

•	 немелованная чистоцеллюлозная 
бумага (+11% в год);

•	 тарный картон (+11% в год);
•	 санитарно-гигиеническая бумага 

(+7% в год).

Впечатляющий рост спроса на 
мелованную печатную бумагу связан 

с тем, что сейчас бурно развива-
ется сфера рекламных услуг и растут 
тиражи журналов, а совсем недавно 
исходная потребность в такой бумаге 
была невысокой. Спрос на немелован-
ную чистоцеллюлозную бумагу повы-
шается в основном за счет растущей 
потребности в бумажной продукции 
офисов и вновь появляющихся ком-
мерческих предприятий. Увеличение 

объемов рынка тарного картона объяс-
няется растущей потребностью в упа-
ковке в сфере торговли. В стране про-
изошел переход от традиционных про-
дуктовых рынков к сети супермаркетов, 
что повлекло за собой необходимость 
увеличения производства упаковки 

в сфере потребительских товаров 
общего пользования. Рост потребно-
сти в санитарно-гигиенической бумаге 
частично вызван постепенным при-
ближением российского общества к 
западным стандартам, а также разви-
тием сетей общественного питания и 
ресторанного бизнеса.

Эксперты Pöyry также отмечают 
сорта бумаги, производство которых 
в РФ особенно пострадало за время 
мирового финансового кризиса:

•	 мелованная печатная бумага 
(–30%);

•	 газетная бумага (–15%);
•	 немелованная чистоцеллюлозная 

бумага (–9%).

Спрос на тарный картон в 2009 
году также снизился, но гораздо 
меньше, чем в среднем на бумагу и 
картон (на картон – на 8%, на тарный 
картон – на 6%).

В то время как прогнозы на 2011 
год все еще неясны, общая перспек-
тива выглядит все более положитель-
ной. «Хотя в прогнозах по итогам 
2010 года все еще чувствуется осто-
рожность, похоже, что российский 
рынок приближается к докризисной 
динамике роста», – отмечает Петтери 
Пихлайамяки.
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Период, начавшийся в октябре 
2008 года, попал в историю как Вели-
кий экономический спад. Безусловно, 
глобальный кризис оказал негативное 
влияние и на целлюлозно-бумажный 
рынок России. Общая потребность в 
бумаге и картоне в стране сократи-
лась с 6,2 млн т в 2008-м до 5,5 млн т 
в 2009 году, то есть падение за год 
составило 12%.

До этого драматического пере-
хода к падению российский рынок 
активно развивался благодаря высо-
ким ценам на нефть – основной про-
дукт экспорта страны, – а также в 
связи с растущим благосостоянием 
среднего класса. Россияне активно 

строили жилье, покупали мебель и 
совершали покупки в современных 
супермаркетах и магазинах, что дик-
товало высокий спрос на изделия из 
древесины, бумаги и картона, в том 
числе упаковочные материалы.

Приближаясь  
к докризисному уровню

«Хотя объемы российского рынка 
довольно невелики с глобальной точки 
зрения, вплоть до конца 2008 года 
он демонстрировал достойные вни-
мания темпы развития, которые в 
три-четыре раза превышали средне-
мировые», – говорит исполнительный 
вице-президент Pöyry Management 

Consulting Петтери Пихлайамяки, 
который является одним из лучших 
экспертов Pöyry по российской лес-
ной промышленности и регулярно 
оказывает консультационные услуги 
по управлению для компаний, кото-
рые хотят инвестировать в проекты 
в России.

Г-н Пихлайамяки обращает внима-
ние специалистов на то, что, несмотря 
на вынужденную распродажу активов, 
российские рынки сегодня приближа-
ются к докризисному уровню: «Стоит 
отметить динамику развития россий-
ского экспортного рынка, особенно 
впечатляют объемы экспорта обра-
ботанных лесоматериалов в Китай – 
страну, которую мало затронул эко-
номический кризис». Общий объем 
вырубки в России за 2009 год соста-
вил 95 млн м3.

Некоторые отрасли, такие как про-
изводство строительных пиломатери-
алов, получают правительственную 
поддержку, которая состоит в прове-
дении определенной политики и уве-
личении субсидий.

Г-н Пихлайамяки называет приня-
тие Россией федеральной программы, 
направленной на подъем строитель-
ства деревянных домов, в качестве 
одного из положительных примеров 
оздоровления лесопромышленного 
комплекса. «Среди мер, осуществляе-
мых в рамках этой политики, предо-
ставление поддержки и финансирова-
ние региональных властей в области 
развития жилищной инфраструктуры, 
а именно: коммуникаций водо- и 
электроснабжения, строительства и 
ремонта дорог. Объединение работ по 
реализации этих насущных потребно-
стей со строительством способствует 
привлечению покупателей жилья», – 
говорит г-н Пихлайамяки.

Россия на подъеме
Российский рынок целлюлозы и бумаги совершает впечатляющее возвращение из глубин 
мирового кризиса. Оживляется деятельность предприятий по реализации новых проек-
тов, и в связи с этим вновь актуальным становится вопрос тщательного проведения 
процедуры подготовки и реализации проектов. Детальное планирование на ранних ста-
диях инвестиций может подготовить почву для того, чтобы проекты вводились в экс-
плуатацию вовремя и в рамках отведенных бюджетных средств.

Необходимо повышение 
производительности

Оживление рыночной ситуации 
означает потребность в инвестициях, 
которые могли бы увеличить произ-
водственные мощности предприятий 
ЛПК РФ. Некоторые проекты модерни-
зации и реконструкции в целлюлозно-
бумажной отрасли реализовывались 
даже во время кризиса. Также продол-
жается строительство новых лесопиль-
ных заводов, особенно тех, которые 
ориентируются на китайский рынок. 
Несмотря на то что с 1980-х годов в 
эксплуатацию введено не так много 
новых производств, появление новых 
инвестиционных проектов – лишь 
вопрос времени. Надо ли говорить, 
что в такой непростой период, какой 
переживает сейчас мировая эконо-
мика, от тщательной проработки про-
ектов с первых же шагов в огромной 
степени зависит их успех или неуспех.

«До того как стороны – участ-
ники проекта будут вовлечены в 

инвестиционный процесс, необхо-
димо провести детальное обсуж-
дение всех его этапов и деталей и 
серьезную подготовительную работу», 
– говорит Николас Оксанен, прези-
дент целлюлозно-бумажного под-
разделения Pöyry. Г-н Оксанен воз-
главляет команду из 300 экспертов 
в области целлюлозно-бумажной 
промышленности и производства 
санитарно-гигиенической бумаги из 
Финляндии, Швеции, России и Китая. 
Он имеет 20-летний опыт реализации 
проектов по всему миру. Г-н Окса-
нен впечатлен стойкостью россий-
ского рынка, серьезностью дело-
вого подхода компаний-участников 
к решению проблем и открываю-
щимися возможностями. Но реали-
зация инвестпроекта – это большой 
и сложный путь, на котором может 
встретиться немало подводных кам-
ней. «Убедитесь, что оценка инвести-
ций учитывает все возможные риски 
и непредвиденные обстоятельства, 

– предупреждает он. – Часто стои-
мость работ строительных подряд-
ных организаций превышает оценоч-
ную и должна быть тщательно про-
считана при составлении бюджета». 
Г-н Оксанен подчеркивает, что поша-
говый подход к реализации проекта 
имеет большое значение для завер-
шения работ в срок и соблюдения 
изначального бюджета инвестиций. 
Помимо подготовки маркетинговых 
исследований и механизма получения 
финансирования, стороны должны 

справка
Pöyry – это международная кон-

салтинговая и инжиниринговая ком-
пания, представленная в 50 странах 
мира и объединяющая более 7000 
экспертов. Чистый объем продаж 
компании Pöyry в 2009 году соста-
вил 674 млн евро. Акции компании 
котируются на бирже NASDAQ OMX 
Helsinki.



Привлекательные внутренние рынки для российских 
компаний. сфера упаковочных и гигиенических 
материалов

 
Основные сорта 
бумаги и товарной 
целлюлозы могут 
быть разделены на 
две сферы в плане 
их привлекательно-
сти для внутренних 
рынков.

У рынков сани
тарно-гигиенической 
бумаги, товарной 
целлюлозы и газет-
ной бумаги очень 
слабая конкуренция 
со стороны зару-
бежных компаний и 
здоровые перспек-
тивы роста.  Тем не 
менее рынок для 
целлюлозы крайне невелик, а газетная бумага сталкивается с большой 
конкуренцией на экспортных рынках.

Печатная и писчая бумага, а также тарный картон – довольно большие 
бизнес-направления в России, и у них достаточно хорошие перспективы. 
Значительный объем импортируется. 

Россия – один из немногих рынков в Европе с хорошими перспективами 
роста для бумаги для полиграфии.
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составить план и график реализа-
ции проекта, заранее проанализиро-
вав возможные критические моменты, 
которые могут возникнуть в ходе 
работы над проектом. Такой анализ 
поможет строгому соблюдению усло-
вий и сроков выполнения проекта.

«Надо не только знать, когда 
поставщик должен доставить обору-
дование на строительную площадку, 
но и убедиться в том, что его субпо-
дрядчики могут вовремя поставить все 
необходимые части техники. Нужно 
проработать всю цепочку действий в 
самом начале процесса», – отмечает 
г-н Оксанен.

Кооперация – залог успеха
Финский эксперт отмечает неко-

торые особенности реализации 
инвестпроектов в России: «Например, 
для того чтобы понять суть процесса 
согласований, необходимы особые 
знания. Весьма важно, чтобы в гра-
фике работы над проектом на полу-
чение необходимых разрешений и 
лицензий было предусмотрено доста-
точно времени. Конечно, хорошо, 
что процесс получения согласований 

очень детально проработан. Но он 
занимает много времени и должен 
быть адекватно оценен».

Г-н Оксанен подчеркивает, что 
наилучший результат приносит 
сотрудничество местных инженеров 
и приглашенных экспертов: «Необ-
ходимо отдать дань уважения тем 
людям, которые знают и понимают 
стандарты и нормы, существующие 
в стране. Они должны работать в 
тесном сотрудничестве с экспертами, 
которым известны все детали, необ-
ходимые для осуществления успеш-
ного строительства современных 
целлюлозно-бумажных предприятий. 
Также важно, чтобы представители 
компании-проектировщика находи-
лись на стройплощадке с самого 
начала реализации проекта и до 
конца. Благодаря этому команда, 
которая работает над проектом, 
будет знать его историю, сможет 
наилучшим образом контролировать 
график и последовательно выполнять 
основные задачи. Компания-заказчик 
должна понимать, как осуществлять 
совместную работу разных групп, 
координировать их действия».

Важные улучшения

Участники промышленного 
сообщества в России все больше 
интересуются, каким образом повы-
сить эффективность предприятий, 
которая может в долгосрочной 
перспективе продлить жизнеспо-
собность производств. «Внедряя 
технологии повышения эффектив-
ности, Pöyry стремится к окупае-
мости инвестиций в течение одного 
года». Аудиты, которые могут про-
водиться техническими экспертами 
на бумажных фабриках, подскажут 
хозяевам компаний, каким образом 
они могут сэкономить на стоимости 
электричества или пара. Усовер-
шенствование техники и оптими-
зация технологий на целлюлозно-
бумажных комбинатах приведут 
к экономии электроэнергии или 
помогут компаниям вырабатывать 
больше электричества. Сейчас в 
России активно обсуждается про-
блема использования свежей воды в 
технологических цепях предприятий 
целлюлозно-бумажной промышлен-
ности. Есть даже примеры закры-
тия ЦБК. «Закрытие фабрики – это, 
конечно, не выход из положения, но 
и стоимость очистных сооружений 
иногда слишком высока, – говорит 
г-н Оксанен. – Обновления произ-
водств на старых предприятиях, 
сделанные в соответствии с реко-
мендациями экспертов, могут при-
вести к существенному снижению 
объемов потребления воды на этих 
заводах».

Эксперт Pöyry с удовлетворе-
нием отмечает, что в России сейчас 
происходит множество позитивных 
изменений в сфере нормативов 
и процессов получения и выдачи 
согласований и других разрешитель-
ных документов, что, несомненно, 
будет способствовать успешной реа-
лизации множества инвестпроектов 
в ближайшие годы: «Мы с нетерпе-
нием ожидаем возможности порабо-
тать с участниками российского ЛПК 
над воплощением в жизнь перспек-
тивных и важных проектов, которые 
будут соответствовать уникальному 
положению России, обладающей 
богатейшими лесными ресурсами, 
а также высоким промышленным 
стандартам».

Сату ЮССИЛА
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Характерная особенность био-
массы заключается в следующем: чем 
ниже ее качество, тем ниже будет 
себестоимость произведенного из нее 
энергоресурса. С учетом этой осо-
бенности и сконструировано обору-
дование австрийской компании Agro 
Forst & Energietechnik GmbH. В каче-
стве топлива в нем можно исполь-
зовать порубочные остатки, полу-
чаемые при заготовке леса, отходы 
переработки круглых лесоматериалов 

или обработки древесины. Теплотвор-
ная способность такого сырья низка, 
а содержание влаги в нем высокое. 
Такая неприхотливость этого котлового 
оборудования обеспечивает низкую 
стоимость его эксплуатации и корот-
кий срок окупаемости.

Австрийская компания Agro Forst 
& Energietechnik GmbH – один из 
самых известных в Европе брендов 
в области производства котлов. Она 
успешно сотрудничает с крупнейшими 

европейскими энергетическими компа-
ниями Dalkia, Erdgas, SWLB и др. Agro 
Forst & Energietechnik GmbH произ-
водит котельные установки различ-
ной мощности для нагрева водяного, 
парового или термомасляного тепло-
носителя для промышленности либо 
систем отопления. Наряду с котло-
агрегатами мощностью от 0,2 до 20 
МВт компания изготавливает и обо-
рудование для мини-ТЭЦ, способных 
производить электрическую энергию 

Agro Forst &  
Energietechnik GmbH
техника для производства тепло– и электроэнергии из биомассы

Вопросы энергообеспечения любого предприятия или населенного пункта всегда были 
и будут актуальны. В последние годы у компаний, которые производят тепловую  
и электрическую энергию, существенно вырос интерес к котлоагрегатам, работающим 
на биомассе (коре, опилках, негабаритной щепе, отходах деревообработки).

Схема работы Turbochallenger

в диапазоне от 0,3 до 5 МВт. Техника 
Agro Forst & Energietechnik GmbH обла-
дает множеством достоинств:

• у этих надежных котлоагрегатов 
весьма длительный срок службы;

• в процессе эксплуатации оборудо-
вание может использовать топливо, 
теплотворность которого изменя-
ется в процессе сжигания;

• массивная и прочная конструкция 
обеспечивает надежность работы;

• система управления и контроля 
производства энергии разработана 
с учетом многолетнего опыта ком-
пании в этой сфере и обеспечивает 
легкость эксплуатации;

• фирма гарантирует сервисное со-
провождение системы на протяже-
нии всего срока ее службы;

• оборудование способно достигать 
высокого КПД при использовании 
любых видов топлива;

• конструкция системы подачи не-
требовательна к нестандартным 
размерам твердого топлива.

Инженеры компании Agro Forst 
& Energietechnik GmbH были в числе 
первопроходцев, реализовавших идею 
производства электроэнергии при 
использовании котлов на биомассе с 
нагревом термомасла и ОРЦ-модулей.

Ноу-хау Agro Forst & Energietechnik 
GmbH: специалисты фирмы разра-
ботали и запатентовали специаль-
ную камеру сгорания для биомассы 
Turbochallenger, которую высоко 
оценили компании, создававшие соб-
ственные мини-ТЭЦ, и предприятия, 
нуждавшиеся в источниках тепловой 
энергии мощностью свыше 5 МВт.

Turbochallenger имеет верти-
кальную циклонообразную камеру 
догорания с реверсируемым пото-
ком воздуха, в которой летучая зола 
падает на колосниковую решетку и 
догорает. Такая конструкция обору-
дования позволяет использовать раз-
нообразное топливо и даже топливо 
с низкой температурой плавления 
золы (хвою). При этом исключается 
осаждение летучей золы в местах 
разворота дымового потока в камере 
сгорания, как это обычно происходит 
в топках, где для догорания материала 
приходится использовать несколько 
разворотов дымового газа.

Скорость потока дымовых газов 
в системе камеры Turbochallenger 
довольно низкая, что позволяет 

существенно уменьшить объем лету-
чей золы, а благодаря использованию 
реверсивного потока воздуха камера 
Turbochallenger является самоочища-
ющейся. 

В этой камере обеспечивается 
высокая степень выгорания летучей 
золы, что способствует предотвра-
щению истирания нагревательной 
поверхности котла и его засорению, 
а также позволяет поддерживать высо-
кий КПД оборудования в течение дли-
тельного срока.

Эта разработка инженеров Agro 
Forst & Energietechnik GmbH при работе 
на предельно низкокачественном и 
сверхдешевом топливе высокой золь-
ности обеспечивает по сравнению с 
традиционными системами:

• значительно больший ресурс си-
стемы вследствие блестящего 
конструктивного решения, способ-
ствующего слабой истираемости 
нагревательной поверхности котла 
и медленному износу его агрегатов;

• высокую надежность, то есть от-
сутствие отказов техники при 
длительной эксплуатации;

• гораздо более низкие затраты 
(материальные и временные) на 
обслуживание оборудования;

• существенно более высокий 
уровень очистки дымовых газов 
перед камерой догорания.

Приглашаем вас посетить наше 
производство, где вы сможете воо-
чию убедиться в надежности работы 
оборудования, оценить его возмож-
ности и услышать отзывы тех, кто 
уже стал владельцем этой совре-
менной и высокоэффективной тех-
ники. 

AGRO Forst & Energietechnik GmbH
Allersdorferstr. 7, 9470
St. Paul im Lavanttal, Austria
Тел. в России: (495) 665 30 52
info@agro-ft.ru
www.agro-ft.ru
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Первая часть рассказа об исто-
рии развития газогенераторов, опу-
бликованная в предыдущем номере 
журнала, охватывает период вплоть 
до начала XX века.

Первый транспорт
Первый газогенераторный автомо-

биль был построен в 1900 году инже-
нером Тейлором во Франции. В этом 
патенте на автомобильный газогене-
ратор была зарегистрирована особая 
система регулирования присадки водя-
ного пара к воздуху. Воздух и пар 
поступали снизу, из-под колоснико-
вой решетки, в снабженную огнеупор-
ной керамической футеровкой шахту.

Газогенератор Тейлора (рис. 1)  
работал по прямому процессу 

газификации. Газ отбирался по трубе 
g и направлялся через охладители h 
и l и скруббер т к автомобильному 
двигателю. Охладитель h генератор-
ного газа одновременно служил паро-
образователем. Вследствие разреже-
ния, создаваемого автомобильным дви-
гателем в шахте генератора, воздух 
поступал под колосниковую решетку 
из атмосферы в трубу p через отвер-
стие s, регулируемое краном t, и под-
сасывал пар из парообразователя h 
через трубку j в смеси со вторичным 
воздухом, поступающим через отвер-
стие r. При полностью закрытом кране 
t весь вырабатываемый в парообра-
зователе h пар увлекался в генератор 
воздухом, заходящим снаружи через 
отверстие r. При полностью открытом 

кране t воздух поступал через трубку 
s в генератор, а весь пар выходил 
наружу через трубку j и отверстие r.

Интересным был и первый немец-
кий патент на автомобильный газо-
генератор британских изобретате-
лей Паркер. В этом патенте описан 
газогенератор компактной конструк-
ции. Его отличительной особенностью 
было применение расположенных в 
нижней и верхней частях шахты кла-
панов, служащих для поддержания 
естественной тяги в генераторе при 
стоянках автомобиля. При движении 
автомобиля нормальная работа газо-
генератора осуществлялась посред-
ством труб, подающих в нижнюю часть 
шахты воздух и воду соответственно, 
а также газоотводной трубы, располо-
женной сбоку шахты. Шахта генера-
тора имела коробчатую форму прямо-
угольного сечения. Топливо (древес-
ный уголь, кокс и т. п.) загружалось 
в бункер генератора через отверстие, 
прикрытое крышкой. Газоотводный 
штуцер помещался в боковой камере 
топливника. Эта конструкция послу-
жила основой для проектирования 
транспортных газогенераторов в цар-
ской России, а впоследствии и в СССР.

За четырнадцать лет (1900–1914) 
после появления первого газогене-
раторного автомобиля в мире было 
построено несколько десятков газоге-
нераторных автомашин. В этот период 
газогенераторные грузовые автомо-
били эксплуатировались лишь в тех 
странах, где разница в цене между 
жидким и твердым топливом была 
велика. Это были в первую очередь 
тропические страны, где в качестве 

История развития транспортных 
газогенераторов
часть 2 Лучше подвергнуть долгому испытанию однажды откры-

тую истину, лишая ее заслуженного внимания, чем допу-
стить легкомысленное признание всего, что создается 
пылким воображением человека.

Ж. Б. Ламарк

Использование растительной биомассы для получения генераторного газа, а его в каче-
стве топлива для автотранспорта – тема весьма актуальная в наши дни. Предлагаем 
вашему вниманию вторую из серии статей, рассказывающих о наиболее эффективных 
конструкциях газогенераторных установок транспортного типа, оказавших наибольшее 
влияние на развитие этой технологии в мире. 

Рис. 1. Схема газогенератора Тейлора

топлива применяли древесину или 
древесный уголь. Кроме автомобилей, 
в этих странах в начале прошлого века 
газогенераторными установками были 
оборудованы более 100 тепловозов.

B 1905 году инженер Торникрофт 
в Англии построил первую газогене-
раторную моторную лодку. В 1908 
году во Франции был построен первый 
газогенераторный трактор. А в 1916-м 
между Парижем и Руаном начал совер-
шать регулярные рейсы автобус с газо-
генераторным двигателем.

Первый бум
Началом развития и широкого при-

менения транспортных газогенерато-
ров можно считать 1914 год, когда 
экономические предпосылки вызвали 
к жизни это новое направление тех-
ники. Рост мирового автотракторного 
парка в начале прошлого века привел 
к сильному увеличению потребления 
жидкого топлива. Неравномерность 
распределения нефти в недрах земли 
поставила ряд стран перед необходи-
мостью найти замену этому ископае-
мому, из которого и вырабатывается 
топливо. В особо тяжелом положении 
оказалась Франция, располагавшая 
меньшими энергетическими ресурсами, 
чем другие страны Европы. Успеш-
ное применение газогенераторов в 
металлургии натолкнуло французских 
инженеров на мысль использовать 
установки подобного рода для обе-
спечения автомобильного транспорта 
дешевым и доступным газообразным 
топливом. Переход с бензина на дру-
гое топливо во Франции предпола-
гался на следующих условиях: новое 
горючее в экономическом отношении 
должно было быть в состоянии кон-
курировать с бензином, и переход на 
новое топливо не должен был повлечь 
за собой серьезные переделки в кон-
струкциях двигателей.

Исследования, направленные на 
достижение первого условия – доста-
точной дешевизны суррогата, показали, 
что лишь генераторный газ, получае-
мый из дров и древесного угля и кар-
бонита, может дать необходимый эконо-
мический эффект. Что касается второго 
требования – не вносить значитель-
ных изменений в двигатель, – то оно 
было вызвано тем обстоятельством, что 
во Франции на тот момент уже суще-
ствовал большой автотракторный парк 
и переделывать моторы машин в таком 
масштабе было просто нереально.

Необходимость использования 
альтернативных видов топлива стала 
особенно очевидной во время Пер-
вой мировой войны из-за перебоев с 
поставками бензина. Неудивительно, 
что первое промышленное производ-
ство транспортных газогенераторов 
было налажено во Франции. Промыш-
ленная апробация газогенераторов про-
шла в Касабланке, экономической сто-
лице Марокко, когда местный автоклуб 
провел ряд соревнований, в которых 
принимали участие первые пять газо-
генераторных тракторов и пять газо-
генераторных грузовых автомобилей. 
Подобные соревнования проходили и 
во Франции, правда без особого успеха. 
Первый пробег грузового автомобиля 
с газогенераторной установкой состо-
ялся в 1914 году по маршруту Париж 
– Руан (126 км), и его результаты не 
дали повода для оптимизма. Интересно 
отметить, что по этому же маршруту 
в 1894 году проходили первые гонки 
автомобилей, больше известных тогда 
под названием «экипажи без лошадей». 
Автомобиль «пежо» с бензиновым мото-
ром Даймлера потерпел на них пора-
жение, уступив паровому автомобилю 
«де Дион-Бутон».

Открытие Георга Имберта
В 1919 году был опубликован 

французский патент № 490711, в кото-
ром описан ряд конструктивных дета-
лей, успешно применяемых и в совре-
менных транспортных газогенераторах. 
Это изобретение предопределило соз-
дание в 1919 году французским инже-
нером Имбертом газогенератора обра-
щенного процесса газификации, кото-
рый произвел настоящий переворот в 
автомобильном газогенераторострое-
нии. До сих пор это изобретение оста-
ется самым значимым достижением 
в этой технологии. В 1921 году г-н 
Имберт приехал на автомобиле, обо-
рудованном газогенератором собствен-
ной конструкции, в Париж, преодо-
лев расстояние 500 км. Это событие 
привлекло большое внимание дело-
вых кругов и общественности. Особый 
интерес к новинке проявило военное 
ведомство, которое и профинансиро-
вало развитие этой технологии. Целый 
ряд конкурсов и пробегов газогенера-
торных автомобилей, организованных 
в Европе начиная с 1922 года, оказал 
сильное содействие развитию нового 
вида транспорта. Однако с 1920 по 
1938 год удобство и дешевизна видов 

топлива, имеющих нефтяное происхо-
ждение, сделали применение автомо-
бильных газогенераторов непопуляр-
ным у потребителей из-за сложности 
их обслуживания. Тем не менее евро-
пейские правительства продолжали 
поощрять и субсидировать использо-
вание транспортных газогенераторов. 
К 1930 году во всех европейских стра-
нах, владеющих достаточными ресур-
сами биомассы, газогенераторная тех-
нология активно развивалась лишь бла-
годаря правительственным субсидиям 
и льготам. Великобритания, Франция и 
Италия инициировали широкое исполь-
зование транспортных газогенерато-
ров в своих колониях. К 1923 году во 
Франции были доступны для покупате-
лей 25 различных типов автомобиль-
ных газогенераторов. В 1924 году воен-
ное министерство Франции впервые 
испытало газогенераторные автомо-
били на маневрах. С 1924 по 1939 год 
правительством Франции было орга-
низовано 10 автопробегов газогене-
раторных автомобилей. К 1929 году 
по дорогам страны ездило приблизи-
тельно 1880 газогенераторных транс-
портных средств. Из них 2/3 принад-
лежали французской армии. Франция 
и ряд других стран поощряли произ-
водство газогенераторных автомобилей 
правительственными постановлениями, 
способствующими переводу работа-
ющих на бензине машин на местное 
топливо. А правительство Японии для 
поощрения эксплуатации газогенера-
торных автомобилей избрало путь обе-
спечения материальной заинтересо-
ванности владельцев, выдавая им по 
300 иен при покупке такой машины.

В 1932 году французскими инже-
нерами была разработана первая 
удачная газогенераторная установка 
для мотоцикла, которая работала на 
древесном угле по горизонтальному 
принципу газификации. Эта установка 
отличалась наличием системы подачи 
масла в генераторный газ для смазки 
двигателя. Мощность двигателя при 
этом падала не более чем на 40% по 
сравнению с работой двигателя на 
топливе нефтяного происхождения.

Правительственная 
поддержка

В том же 1932 году в Италии был 
издан закон о переводе до конца 1937 
года автотранспорта на «националь-
ное горючее». Кроме того, автомобили, 
переводимые с жидкого топлива на 
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генераторный газ, освобождались от 
государственного налога на пять лет. 
Позже для владельцев газогенератор-
ных автомобилей (в зависимости от 
тоннажа) были установлены государ-
ственные субсидии до 9000 лир при 
покупке автомашин. В 1942 году пра-
вительственным декретом все, зареги-
стрированные на тот момент в Италии 
68 500 автомобилей, были переведены 
на твердое топливо. Однако, несмотря 
на большое количество эксплуатиро-
вавшихся в стране газогенераторных 
автомобилей, итальянская практика 
копирования иностранных конструкций 
газогенераторных установок показала 
несостоятельность такого подхода для 
развития газогенераторостроения – все 
четыре типа существовавших тогда 
в Италии газогенераторных устано-
вок: «Италия», «Нострум», «Рома» и 
«Дукс», – представляли собой копии 
французских моделей.

Довоенная Германия также поо-
щряла перевод автотранспорта на 
«национальное топливо», назначив госу-
дарственную субсидию до 1000 марок 
при покупке газогенераторных автомо-
билей и 300 марок на переоборудова-
ние бензиновых машин в машины с 
газогенераторными установками. Одно-
временно владельцам автотехники бес-
платно выдавалась одна тонна топлива 
и предоставлялись льготы по уплате 
налогов. Для обслуживания автопарка 
с газогенераторными установками во 
Франции и Германии были организо-
ваны древесноугольные и дровяные 
раздаточные станции.

Наиболее успешные 
конструкции

Переломным в развитии автомо-
бильных газогенераторов стал 1924 
год. Именно тогда был выдан ряд фун-
даментальных патентов, основные идеи 
которых заложены во все конструк-
ции современных газогенераторов. 
Так, в 1924 году во Франции впервые 
был предложен способ газификации 
топлива с малым содержанием лету-
чих в автомобильных газогенераторах с 
опрокинутым процессом горения. Спо-
соб отличался тем, что присадка водя-
ного пара, необходимого для обеспе-
чения высокой степени газификации 
топлива, производилась за счет добавки 
к основному топливу небольшого коли-
чества влажного древесного топлива. 
Он интересен до сих пор в силу про-
стоты и высокой эффективности.

Как мы уже упоминали, в 1919 году 
известный французский изобретатель 
Имберт построил первую установку с 
газогенератором обращенного процесса 
газификации (рис. 2). Базируясь на его 
ранних работах, посвященных созда-
нию газогенератора горизонтального 
процесса газификации, южноафрикан-
ский инженер Макдональд запатентовал 
газогенератор, схема работы которого 
показана на рис. 3. Газогенератор Мак-
дональда работает на антраците с при-
садкой водяных паров к воздуху. Воз-
дух поступает в сопло, имеющее канал 
для подвода воды. Вода захватывается 
воздухом и образует с ним благодаря 
испарению паровоздушную смесь. Отбор 
газа производится через патрубок, рас-
положенный напротив сопла.

Внизу топливника в этой установке 
имеется качающаяся колосниковая 
решетка. Кожух топливника снабжен 
специальным отверстием с обратным 
клапаном для шуровки топливника. 
Газогенератор хорошо работает на 
антраците при размере зерен 5–10 мм,  
зольности топлива не выше 8–10% 
при малом содержании серы.

Разработки Имберта и Макдо-
нальда оказали огромное влияние 
на развитие транспортных газогене-
раторов, получив мировое признание 
и широкое распространение.

В 1923 году во Франции изобре-
тателем Фажолем был создан первый 
газогенератор автомотрисного типа 
(от фр. аutomotrice – «самодвижу-
щаяся», автономный железнодорож-
ный вагон с двигателем внутреннего 
сгорания). А через год американский 

Рис. 3. Схема газогенератора Макдональда:
1 – корпус газогенератора, 2 – загрузочный 
люк, 3 – входная труба, 4 – выходная труба, 
5 – выпускная труба, 6 – зона восстановления 
углекислоты, 7 – зона горения, 8 – зона 
воспламенения, 9 – зона диссоциации водяного 
пара, 10 – зона образования водяного пара, 
11 – зона образования водяного пара и его 
конденсации, 12 – зона охлажденного водяного 
пара, 13 – зола, 14 – зона застоя («газовый 
карман»)

Рис. 2. Схема газогенераторной установки «Имберт»

конструктор Смит построил первый 
автомотрисный газогенератор авто-
матического действия.

Следующий крупный шаг в обла-
сти развития технологии автотрактор-
ных газогенераторов горизонтального 
процесса был сделан французским изо-
бретателем Гоеном в 1928 году. По его 
схемам до сих пор проектируют газо-
генераторы для грузовых автомобилей 
и сельхозтехники во всем мире. Кон-
струкция газогенератора Гоена позво-
ляла создать условия, при которых угле-
род, содержащийся в топливе, окис-
лялся непосредственно в окись угле-
рода, минуя углекислотную фазу.

Следует также отметить конструк-
цию древесноугольного автомобиль-
ного газогенератора прямого процесса, 
предложенную Гоеном. Запатентован-
ный им метод регулирования высоты 
активной зоны использован во многих 
более поздних конструкциях автомо-
бильных газогенераторов.

Повторный бум
Активное развитие технология 

автомобильных газогенераторов полу-
чила в 1936 году, когда в обстановке 
политической нестабильности, царящей 
в мировом сообществе, руководители 
большинства европейских стран, пред-
видя возможность войны и стараясь 
обеспечить энергетическую безопас-
ность своих государств, начали субси-
дировать развитие этого направления.

Во Франции к 1938 году имелось 
7800 газогенераторных грузовиков, 
которые составляли примерно 2% 
всего автомобильного парка страны. 
В 1940 году Франция предприняла 
массовое переоборудование коммерче-
ских и военных транспортных средств 
с целью перевода их на использова-
ние отходов биомассы. И к концу 1940 
года 50 тыс. газогенераторных авто-
мобилей (рис. 4) было в действии, а 
еще 40 тыс. газогенераторных устано-
вок находилось в производстве. Это 
стало возможным благодаря созда-
нию в стране ряда удачных конструк-
ций газогенераторных установок, ока-
завших большое влияние на разви-
тие технологии в мировом масштабе.

Ключевые разработки
Наибольшее значение среди кон-

струкций, разработанных во Фран-
ции до начала Второй мировой войны, 
имели следующие газогенераторные 
установки.

Газогенератор «Сомюа», относя-
щийся к конструкциям с горизонталь-
ным типом процесса газификации, был 
предназначен для работы на древес-
ном угле и интересен как газогенера-
тор транспортного типа большой мощ-
ности (до 100 кВт).

Газогенератор «Имберт» обра-
щенного процесса газификации (рис.  2),  
в отличие от подобных себе газо-
генераторов, не имел кожуха для 
подогрева воздуха и колосниковой 
решетки. В верхней части бункера 
газогенератора «Имберт» имелся 
наружный кожух. В рубашку, обра-
зуемую двойными стенками, поступал 
конденсат через щели внутреннего 
кожуха. Периодически этот конден-
сат выливался наружу через гидрав-
лический затвор. Для равномерного 
отбора газа вокруг бункера устроен 
кольцевой канал. В некоторых кон-
струкциях установки «Имберт» не име-
лось устройства для отбора конден-
сата и кольцевого газового канала.

Газогенератор «Берлие» опроки-
нутого процесса газификации имел осо-
бую форму топливника из жароупорной 
стали. Предварительно подогретый от 
горячих стенок бункера воздух пода-
вался через восемь фурм диаметром 10 
мм. Отбор газа происходил в верхней 
части бункера, что способствовало 
охлаждению газа и одновременно 
подогреву топлива. Это обстоятель-
ство улучшало процесс газификации. 
В нижней части топливника имелась 
колосниковая решетка для очистки от 
воды, она же являлась площадкой, на 
которую насыпался древесный уголь. 
Через два специальных люка в кожухе 

топливника и верхний люк бункера 
засыпался древесный уголь до уровня 
фурм. Этот уголь образовывал вос-
становительный слой, способствующий 
лучшей газификации и восстановлению 
СО2

 в СО, а также разложению смол. 
Конструкция установки «Берлие» бази-
ровалась на патенте инженера Имберта.

Газогенератор «Панар-Левассор» 
опрокинутого процесса газификации. 
Топливник в нем имел шамотную 
футеровку и щелевую подачу воз-
духа. Установка была снабжена вра-
щающейся колосниковой решеткой 
для улучшения очистки топливника 
от золы. Розжиг газогенератора про-
изводился при помощи вентилятора.

Прямоточный газогенератор G. G. 
B., созданный для работы на каменном 
угле и антраците, отличался конструк-
цией трубы отбора газа, которая обе-
спечивала малую засоренность гене-
раторного газа пылевыми частицами.

Прямоточный тракторный газо-
генератор «Сабатье», работавший на 
древесном угле, отличался от других 
газогенераторов этого типа устрой-
ством двух зон горения. Одна дей-
ствует тогда, когда трактор работает с 
небольшой нагрузкой, а другая – при 
полной нагрузке двигателя.

Газогенератор «Гоен-Пулен» отно-
сится к типу газогенераторов горизон-
тального процесса. Топливник газогене-
ратора не имел футеровки. Сбоку было 
подведено воздушное сопло. Сопло 
охлаждалось циркулирующей водой. 
Вода на охлаждение сопла поступала 
из радиатора двигателя. Сопло было 
введено почти до вертикальной оси 
газогенератора, что способствовало 

Рис. 4. Газогенераторный автомобиль Ford, 1937 год
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сохранению теплоты в процессе и обе-
спечению высоких температур.

Напротив сопла располагалась 
решетка для грубой очистки газа при 
его отборе из газогенератора. Топливо 
загружалось сверху, через люк, и запол-
няло весь объем бункера. Газогенера-
тор имел цилиндрическую форму. Газо-
генераторы «Гоен-Пулен» работали на 
древесном угле или буроугольных бри-
кетах. В последнем случае газогенера-
торы снабжались двумя соплами, а после 
решетки устанавливалась еще и пыле-
вая камера (зольник). Как разновидность 
газогенератора «Гоен-Пулен» можно 
упомянуть газогенератор конструк-
ции «Хемельрук» (Германия), который 
отличался от первого тем, что вместо 
водяного охлаждения его сопло имело 
охлаждение воздушное.

Прямоточный газогенератор 
«Малбей» представляет интерес пре-
жде всего тем, что может работать на 
буром угле.

Газогенератор «Барбье» (рис. 5), 
работавший по опрокинутому процессу 
газификации, был снабжен коническим 
футерованным топливником 1. В его 
нижней части располагалась подвиж-
ная колосниковая решетка 4. В верх-
ней же части был помещен кольцевой 
воздухораспределительный канал 5 с 
радиальными фурмами. Они соединя-
лись с вентилятором 6 для розжига 
генератора. Бункер 2 был снабжен 
загрузочным люком 3. Кожух 7 гене-
ратора, а также кожух 14 очистителя 
12 имели водяную «рубашку».

Эти водяные «рубашки» были сое-
динены с системой циркуляционного 
охлаждения мотора и служили для 
охлаждения газа, выходящего из гене-
ратора в очиститель по трубе 9. Кроме 
того, они предотвращали перегрев 
генераторного кожуха. В нижней части 
генераторного кожуха имелся люк 8 
для удаления золы. Распределитель-
ная камера 11 в нижней части очи-
стителя 12 служила приемником для 
газа, выпускаемого затем из очисти-
теля к мотору по трубе 13. Вода же 
из системы охлаждения мотора пом-
пой (не показана на чертеже) нагне-
талась через патрубок 15 в нижнюю 
часть рубашки очистителя 12. Затем 
из верхней части этой рубашки вода 
трубкой 16 подводилась к баку 17, сое-
диненному трубками 18 и 19 с «рубаш-
кой» генераторного кожуха. Трубка 19 
ответвлением 20 соединялась с охлаж-
дающей водяной «рубашкой» мотора.

Тракторный газогенератор 
«Рено» являлся характерным типом 
конструкции опрокинутого процесса с 
центральным верхним подводом воз-
духа через сопло. Воздух здесь интен-
сивно подогревался, проходя через 
лабиринт сопла. Топливник имел форму 
опрокинутого усеченного конуса. Снизу 
топливника располагалась качающа-
яся колосниковая решетка. Топливом 
являлся древесный уголь.

Газогенератор «Панар» обращен-
ного процесса газификации был также 
разработан для работы на древесном 
угле. В топливник, имеющий огнеупор-
ную футеровку, подавалось топливо. 
В зону горения подавался предва-
рительно подогретый воздух, кото-
рый проходил вверх через кольцевой 
зазор между огнеупорной футеровкой 

и внешним кожухом. Газогенератор 
был оборудован сферической колос-
никовой решеткой, которая могла 
вращаться. Чистка газогенератора 
осуществлялась через зольниковые 
люки.

Газогенератор «Брандт» двух-
зонный и рассчитан на использование 
древесины, хотя небольшое количество 
древесного угля также было необхо-
димо. Под цилиндрической рубашкой 
генератора находился цилиндрический 
же бункер, диаметр которого составлял 
1/4 наружного диаметра. В бункере 
находился древесный уголь, а про-
странство между бункером и рубаш-
кой заполнялось древесиной. Через 
кольцевой зазор в бункере воздух 
подавался из загрузочного бункера 
генератора, а в первой зоне топлив-
ника имелись вертикальные фурмы. 
Воздух проходил вниз через древе-
сину к колосниковой решетке зоны 
горения. Решетка изолировалась от 
теплоотдачи огнеупорной футеровкой 
и воздушным зазором. Бункер был 
опущен на 4/5 высоты между фурмами 
и решеткой. Под ним проходили газы, 
которые затем возносились через дре-
весный уголь, выгоравший при этом. 
Очищенный газ отводился через верх-
ний патрубок. Колосниковая решетка 
отличалась наличием вращающегося 
центрального сектора, доступ к кото-
рому возможен через смотровой люк 
на корпусе газогенератора.

Газогенератор «Роукс» гори-
зонтального процесса газификации 
с виду напоминает дровяную печь. 
Он был спроектирован для установки 
на легковые автомобили и работал 
на брикетированном древесном угле. 
Топливо подавалось через два люка на 
верхней крышке генератора в бункер, 
опускаясь далее в зону горения. Воз-
дух подавался в зону горения через 
вертикальные трубы, проходящие 
через испаритель и вокруг газоотводя-
щей трубы. Далее воздух через узкое 
пространство между испарителем и 
топливником подавался к фурмам на 
колосниковую решетку, где и проис-
ходило горение топлива. На корпусе 
газогенератора имелся смотровой люк 
для наблюдения за работой газогене-
ратора и его обслуживания.

(Продолжение следует)

Александр САМЫЛИН, 
Михаил ЯШИН

Рис. 5. Схема газогенератора «Барбье»:
1 – топливник, 2 – бункер, 3 – загрузочный люк,  
4 – колосниковая решетка, 5 – воздухораспредели-
тельный канал, 6 – вентилятор розжига, 7 – кожух 
газогенератора, 8 – люк для удаления золы, 9 – труба 
отбора газа, 11 – камера распределительная, 12 – 
очиститель, 13 – труба, 14 – кожух очистителя, 15 – 
патрубок, 16 – трубка, 17 – бак, 18, 19, 20 – трубки
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2011 год – Международный год лесов

В своей резолюции № 61/193 от 2006 года Генеральная 
ассамблея ООН провозгласила 2011 год Международным 
годом лесов и призвала правительства всех стран, 
структуры ООН, неправительственные организации и 
частный сектор согласовать усилия по рационализации 
использования, сохранению и устойчивому развитию всех 
видов лесов в интересах нынешнего и будущих поколений.

1 FAO (Food and A griculture Organization) – П родовольственная и сельскохозяйственная организация, международная организация 
под патронажем ООН.

эколайф

Леса планеты

Выше приведены лишь те факты, 
которые несложно выразить цифрами, 
понятными даже школьнику. На самом 
деле значение лесов неизмеримо 
больше. Леса – ключевой элемент всей 
земной биосферы. Помимо исключи-
тельного значения для существования 
живых организмов, обитающих в них, 
от состояния лесов может зависеть и 
существование организмов из других 
сред обитания. Например, результаты 
недавно проведенного международ-
ного исследования с участием экспер-
тов из четырех стран (России, Японии, 
Китая и Монголии) дали определенный 
ответ на вопрос «Почему Охотское 
море богаче рыбными ресурсами, чем 
другие моря?». Оказалось, что усло-
вием благополучия Охотского моря 
является поступление в него с водами 
Амура соединений железа, которые 
вырабатываются в лесах, покрываю-
щих бассейн великой реки. Железо 
является элементом, в одинаковой 
степени важным для суши, рек и океа-
нов. Но для его переноса на большие 
расстояния необходимы соединения, 
которые называются фульвокисло-
тами. Они образуются в результате 
разложения лесного перегноя. Поэтому 
эксперты, участвовавшие в проекте, 
назвали леса бассейна Амура «рыбо-
разводными». Таким образом, леса 
и болота континента поддерживают 
также биологическую жизнь океанов.

Дожди идут благодаря 
лесам?

Еще более значимой роль лесов 
предстает в работах группы санкт-
петербургских ученых, развивающих 
теорию биотического насоса. Согласно 
их исследованиям, движущей силой 
круговорота атмосферной влаги явля-
ется всасывание и испарение влаги 
растениями. Основную роль здесь 
также играют леса благодаря их высо-
кому листовому индексу – многократ-
ному превышению площади листовой 
поверхности над занимаемой лесом 
площади суши.

До сих пор предполагалось, что 
объем потока атмосферной влаги, 
поступающей на сушу с океана, явля-
ется геофизическим параметром, то 
есть определяется абиотическими 
факторами. Но, по мнению неко-
торых ученых, в действительности 
этот поток полностью определяется 

2 МСОП – Международный (Всемирный) союз охраны природы (IUCN) – международная некоммерческая ор-
ганизация, миссия которой – влиять на сохранение во всем мире целостности и разнообразия природы, по-
ощрять такую деятельность и помогать в ее осуществлении, а также гарантировать, что любое использова-
ние природных ресурсов равноправно и экологически жизнеспособно.

свойствами растительного покрова 
суши, в частности величиной объема 
испарения влаги с поверхности рас-
тений. И ключевая роль здесь при-
надлежит лесам.

Авторы теории биотического лес-
ного насоса объясняют это так. Бла-
годаря тому, что суммарная площадь 
листьев в лесу многократно превышает 
площадь занимаемой лесом поверхно-
сти земли, испарение воды над лесом 
сильно превосходит испарение над 
океаном. Испарившаяся влага кон-
денсируется и исчезает из газовой 
фазы, что приводит к разрежению 
воздуха в атмосферном столбе над 
лесом. Поэтому над лесными масси-
вами возникают восходящие потоки 
воздуха, что приводит к засасыванию 
влажного воздуха с океана. Затем, 
после выпадения осадков над сушей, 
он возвращается в океан. Основной 
вывод из этого рассуждения прост 
и понятен каждому человеку: если 
вырубить леса, ветер не будет дуть с 
океана и на суше не будет ни дождя, 
ни рек.

Более того, постоянная тяга 
«лесного насоса» не допускает 
значительных колебаний стока, что 
предотвращает возникновение засухи 
и наводнений. В районах с нена-
рушенными лесами не может быть 
катастрофических пожаров, потому 
что там регулярно выпадают дожди. 
Авторы вообще считают, что ненару-
шенные леса обеспечивают постоян-
ное равновесие между количеством 
осадков и объемами речного стока 
и испарения. Помимо всего прочего, 
это означает, что ненарушенные леса 
надежно защищают сушу от ураганов, 
смерчей и прочих подобных явле-
ний. Одним из самых главных след-
ствий теории биотического лесного 
насоса авторы считают необходимость 
сохранения больших (протяженностью 
около нескольких тысяч километров) 
массивов ненарушенных лесов, коли-
чество и площадь которых во всем 
мире неуклонно сокращается.

К счастью, помимо угроз, в мире 
есть и положительные тенденции, 
касающиеся лесов. По оценкам МСОП2 
и Глобального партнерства по вос-
становлению лесных ландшафтов, 
в мире более миллиарда гектаров 
уничтоженных или деградировавших 
лесов, которые могут быть восста-
новлены. Глобальное партнерство по 
восстановлению лесных ландшафтов 

(The Global Partnership on Forest 
Landscape Restoration, GPFLR) – это 
всемирная сеть, которая объединяет 
правительства, важнейшие междуна-
родные союзы и неправительствен-
ные организации разных стран, а 
также компании и отдельных людей. 
Партнерство ставит своей целью 
информационную и практическую 
поддержку различных инициатив по 
восстановлению лесных ландшаф-
тов во всем мире, от местного до 
интернационального уровня. Разного 
уровня инициатив по лесовосстанов-
лению уже насчитывается множество, 
и в разных странах, но бесспорным 
мировым лидером в восстановле-
нии утраченного лесного покрова 
в настоящее время является Китай. 
Лесной покров в этой стране еже-
годно увеличивается на 4 млн га. 
Это больше, чем в какой-либо другой 
стране мира.

В обращении партнерства гово-
рится, что по всему миру люди уже 
начали заниматься восстановлением 
лесов, поэтому деградировавшие леса 
стали «ландшафтами возможностей», 
и эти возможности безмерны. Члены 
партнерства верят, что идеи преоб-
разуют ландшафты! Именно эту идею, 
выраженную в логотипе Междуна-
родного года лесов, хочет донести 
до нас ООН. В ней особо выделяется 
центральная роль человека в обеспе-
чении рационального использования, 
сохранения и устойчивого развития 
мировых лесных ресурсов. Леса дают 
человеку кров и пищу, служат сре-
дой обитания для животных и рас-
тений, представляют собой источник 
лекарственных средств и питьевой 
воды, а также играют ключевую роль 
в поддержании мирового климата и 
окружающей среды в целом.

Леса России
Россия входит в Год лесов с боль-

шими проблемами и разными ново-
стями, касающимися судеб россий-
ского леса, – хорошими и плохими.  
К сожалению, до сих пор окончательно 
не изжит миф о лесных ресурсах 
России, которые якобы по-прежнему 
огромны и даже неисчерпаемы. Одна 
из задач Года лесов – отказаться от 
этого мифа, а вместо этого дать объ-
ективную оценку нашим лесам, их роли 
и ценности. 

Богата ли Россия лесами? Вот чест-
ный ответ на этот вопрос:
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•	 площадь сравнительно продуктив-
ных лесов в России составляет лишь 
1/5 общей площади всех лесов;

•	 основной лесной пояс страны на-
ходится в достаточно суровых кон-
тинентальных условиях, тем самым 
существенно уступая по продук-
тивности, например, освоенным 
лесам США и Канады;

•	 более половины лесов Сибири и 
Дальнего Востока растут на по-
чвах с вечной мерзлотой и поэ-
тому не имеют коммерческой цен-
ности;

•	 наиболее высокопродуктивные 
хвойные леса уже вырублены, в 
эксплуатационных лесах многолес-
ных регионов преобладают мелко-
товарные древостои на почвах с 
избыточным увлажнением и недо-
рубы прошлых лет;

•	 лесовосстановительные меропри-
ятия в России в целом никогда не 
были достаточно эффективными и 
не гарантировали восстановление 
лесов хозяйственно ценными по-
родами;

•	 за формирующимися молодняками 
на вырубках, как правило, не обе-
спечивается надлежащий уход;

•	 фактические потери от пожаров, 
вредителей, болезней обычно не 
менее чем в полтора-два раза пре-
вышают отчетные и составляют 
ежегодно около 1 млн га и более;

•	 реальная расчетная лесосека в от-
четах госорганов подменена завы-
шенной виртуальной, что на деле 
легализует хищническую вырубку 
доступных для эксплуатации лесов;

•	 в большинстве регионов расчетная 
лесосека по главному пользованию 
в хвойном хозяйстве транспортно 
доступных лесов и рентабельных 
древостоях уже сегодня осваива-
ется практически на 100%.

При этом Россия до сих пор явля-
ется единственной страной в мире, 
сохранившей наибольшие площади 
ненарушенных или малонарушенных 
лесов. По данным на 2007 год, эти 
площади составляли около 276 млн га,  
и это только если принимать во вни-
мание массивы не менее 50 тыс. га.  
Если принять теорию биотического 
лесного насоса (которую пока никто 
обоснованно не опроверг), то ясно, 
что основная ценность лесов Рос-
сии именно в наличии крупных 
массивов малонарушенных лесов.  

(К сожалению, в последние несколько 
лет никаких значимых мер по сохра-
нению малонарушенных лесов России 
не принималось ни на федеральном 
уровне, ни на уровне отдельных 
регионов.)

Ценность наших лесов не только 
в этом. Считается общеизвестным, что 
биологическое разнообразие наиболее 
высоко в тропических регионах и там 
же наиболее высоки его потери, поэтому 
основное внимание общественности 
планеты приковано к сокращению пло-
щади тропических лесов, их деграда-
ции и исчезновению видов в тропиках. 
Однако и этот широко известный взгляд 
оказывается не столь однозначным. 

Не только тропики
Долгое время внимание мировой 

природоохранной общественности было 
приковано к тропическим странам, где 
сосредоточено основное видовое раз-
нообразие (то есть наибольшее коли-
чество биологических видов растений, 
животных, грибов, микроорганизмов). В 
связи с этим возник даже специальный 
термин megadiversity countries. Однако 
с точки зрения сохранения устойчиво-
сти биосферы этот подход неправоме-
рен. По показателям видового разно-
образия северные экосистемы несо-
поставимы с тропическими, но это 
нисколько не умаляет их роль в био-
сферной регуляции.

Дело в том, что в более суровых и 
менее стабильных по сравнению с тро-
пиками условиях Севера относительно 
небольшое видовое разнообразие ком-
пенсируется повышенным внутривидо-
вым и внутрипопуляционным разно-
образием. То есть там существенно выше 
различия (в том числе закрепленные на 
генетическом уровне) между отдельными 
группами и популяциями одного вида. 
Например, выявлено существование 
большого генетического (именно гене-
тического!) своеобразия географических 
форм у ряда видов деревьев семейства 
сосновых. Подобные результаты полу-
чены уже давно при исследованиях 
популяций рыб – арктического гольца, 
камчатской микижи и др. Эти и другие 
работы подтверждают роль внутриви-
дового разнообразия для обеспечения 
устойчивого существования северных 
видов в нестабильных и суровых усло-
виях среды.

Основной вывод из этих исследова- 
ний состоит в том, что устойчивое 
существование экосистем северных 

регионов, а значит, и осуществление 
их биосферных функций (поддержания 
климата, стабильности среды, биоло-
гического равновесия и др.) зависят 
от сохранения всего внутривидового 
разнообразия. То есть леса умеренных 
зон ничуть не меньше тропических 
нуждаются в согласованных усилиях 
по сохранению их биоразнообразия и 
обеспечению эффективного выполне-
ния ими биосферных функций.

Как отмечается в докладе Про-
граммы ООН по окружающей среде, 
посвященном развитию человеческого 
потенциала в России (2005), в мире 
растет понимание, что наша страна 
является главным «экологическим доно-
ром» планеты, внося самый большой 
вклад в обеспечение устойчивости био-
сферы. На территории России сохра-
нились крупнейшие в мире природные 
массивы, представлены практически 
все типы экосистем и сосредоточено 
основное видовое разнообразие самого 
большого континентального региона 
планеты – Северной Евразии.

При этом объемы нелегальной 
заготовки древесины в России про-
должают оставаться не просто зна-
чительными, а составляют, по разным 
оценкам, до 25% всего объема заго-
тавливаемой древесины. 

Нелегальная заготовка 
древесины: кто виноват и 
что делать

В конце 2010 года Лесной попечи-
тельский совет (FSC) в России в рам-
ках совместного проекта с WWF Рос-
сии проводил исследование узнавае-
мости логотипа FSCтм. Было опрошено 
более 700 производителей, продавцов 
и потребителей лесобумажной продук-
ции в Москве и Московской области, 
а также представители общественных 
экологических и научных организаций.

Один из вопросов анкеты был 
такой: «Насколько для вас важна 
легальность происхождения древе-
сины при покупке лесобумажной про-
дукции?» Результат опроса оказался 
плачевным: более чем для половины 
опрошенных легальность лесобумаж-
ной продукции не важна вовсе. Треть 
опрошенных вообще не готова поку-
пать легальную продукцию и прилагать 
какие-либо усилия к ее поиску. А наи-
менее интересующимися легальностью 
древесины оказались производители 
и продавцы мебели и паркета.

В это же время к выводу о неэф-
фективности Лесного кодекса (2006) в 
отношении предотвращения нелегаль-
ных лесозаготовок пришла и Счетная 
палата России (СП). Это было сделано 
на основании мероприятия «Эффек-
тивность использования лесов в РФ 
за 2007–2009 годы». На коллегии 
СП выяснилось, что контролирующие 
органы не в состоянии проследить 
движение лесоматериалов по террито-
рии России, оценить объемы вырубки 
и заготовки. В результате лес бескон-
трольно направляется за рубеж. Новый 
Лесной кодекс, как было заявлено на 
коллегии, не решил ряд актуальных 
проблем лесного сектора.

Из этого однозначно следует, что 
без изменения позиции значительной 
части российского бизнеса по отноше-
нию к приобретению нелегально заго-
товленной древесины и продукции из 
нее покончить с этим разрушитель-
ным явлением не удастся. Однако для 
этого необходимо также государствен-
ное регулирование – изменения в зако-
нодательстве, в том числе исключаю-
щие из бизнес-сообщества компании, 
которые выбирают стратегию «эколо-
гического демпинга», то есть закупки 
нелегально заготовленных природных 
ресурсов или применение запрещен-
ных технологий.

Из числа плохих новостей – непо-
пулярное решение Президента РФ об 
утверждении прокладки автомобильной 
трассы Москва – Санкт-Петербург по 
изначально спланированному маршруту, 
то есть через Химкинский лес. По сути 
это означает, что власти и чиновники не 
смогли увидеть за деревьями лес. Или не 
захотели. И торфяники кое-где все еще 
тлеют, в том числе недалеко от Москвы...

Лес за деревьями  
так и не увидели…

Год лесов в России начался с 
нового витка строительства трассы 
Москва – Санкт-Петербург, стартовав-
шего после решения Президента РФ 
о прохождении ее через Химкинский 
лес. А 15 января Международного 
года лесов первый заместитель пред-
седателя правления государственной 
компании «Российские автомобиль-
ные дороги» («Автодор») Сергей 
Кельбах заявил, что на компенсацию 
экологического ущерба, нанесенного 
в ходе строительства трассы летом 
2010 года, будет выделено 4 млрд 
руб. Из них 1 млрд рублей пойдет на 

компенсационную высадку деревьев. 
Кроме того, г-н Кельбах сообщил, что 
деревья из дубовой рощи, которые 
еще растут и высотой менее 15 м, 
будут пересажены по специальным 
технологиям: «По сути мы перенесем 
часть рощи чуть северо-западнее того 
места, где дубы сейчас произрастают».

Химкинский лес – один из немно-
гих уголков природы ближнего Под-
московья, сохранивших почти перво-
зданный облик. На расстоянии всего 
нескольких километров от супермар-
кетов «Мега» и «Ашан», жилых райо-
нов Химок, Долгопрудного и Москвы 
сохранился лес, в котором живут лоси, 
совы, дятлы и многие другие пред-
ставители фауны. Периодически в лес 
заходят кабаны, в районе водоемов 
много уток, там можно увидеть цапель 
и крупных хищных птиц. Флора не 
менее разнообразна – достаточно упо-
мянуть вековую дубраву, тянущуюся от 
родника Св. Георгия почти до районов 
жилой застройки.

Строящаяся трасса проходит прямо 
через дубраву: по замыслу проек-
тировщиков здесь будет асфальт, а 
часть деревьев «перенесут». Но лес 
– целостная экосистема. Все ее ком-
поненты связаны друг с другом много-
численными связями, за счет которых 
экосистема обладает свойством само-
поддержания. Вырванные из экоси-
стемы, отдельные компоненты сами 
по себе имеют несоизмеримо меньшую 
ценность, даже если их особи выживут 
после перемещения. Тем более что 
дуб является так называемым эдифи-
каторным видом – он создает основу 
экосистемы, определяет ее структуру 
и играет важнейшую роль в создании 
ее внутренней среды.

В России с дубом связано около 
4000 видов растений, животных и гри-
бов. Конечно, не все они встречаются 
в Химкинском лесу, но эдификаторная 
природа дуба не оставляет сомнений в 
их многочисленности. Для того чтобы 
перенести популяции всех этих сотен 
или тысяч видов вместе с деревьями 
«чуть северо-западнее», даже по «специ-
альным технологиям», не хватит никаких 
миллиардов не только «Автодора», но и 
всех возможных инвесторов, российских 
и иностранных. Даже если пересажи-
ваемые деревья выживут. Это яркий 
пример того, как за деревьями власть 
имущие предпочли не увидеть леса.

Добавим, что термины «компенса- 
ционные посадки», «компенсационное 

озеленение» мы вообще считаем 
неприемлемыми. Какие технологии 
лесовосстановления не применяй, их 
эффективность низка: срубить дерево  
можно за считаные минуты, а для 
того чтобы оно выросло, требуются 
десятилетия. Часто вырубку зеленых 
насаждений оправдывают «компен-
сационной» высадкой крупномеров 
в другом месте – но это же просто 
пересадка деревьев с одного места 
на другое. В чем же здесь компен-
сация? Это, разумеется, не означает, 
что не нужно озеленять подходя-
щие свободные участки, но давайте 
не будем называть эти мероприятия 
«компенсационными». Компенсиро-
вать чем-либо срубленное дерево 
принципиально невозможно!

Добавим ложку меда в эту бочку 
с дегтем (то есть наш рассказ о 
судьбах российского леса), потому 
что есть и хорошие новости, при-
чем за последние годы они появи-
лись, пожалуй, впервые. Хотя оче-
редное переподчинение Рослесхоза, 
на этот раз напрямую Правительству 
РФ, как и любая реорганизация, на 
время осложнила его работу, это вер-
ный шаг. О необходимости самосто-
ятельного органа по лесному хозяй-
ству и лесники, и экологи говорили 
с 2000 года, когда Федеральная лес-
ная служба была включена в состав 
МПР. Далее: существенно изменился 
кадровый состав руководства Рос-
лесхоза, появилось сразу несколько 
грамотных и энергичных работни-
ков. Возобновил работу Обществен-
ный экологический совет Рослесхоза, 
причем первая встреча его членов, 
проведенная уже при новом руковод-
стве, дала им надежду на эффектив-
ное сотрудничество. Все это, несо-
мненно, хорошие вести. Что они нам 
сулят в дальнейшем – на этот вопрос 
Год лесов обязательно ответит.

И еще одна хорошая новость. 
В ноябре 2010 года постановле-
нием Правительства РФ введена в 
действие новая редакция Перечня 
видов (пород) деревьев и кустарни-
ков, заготовка древесины которых в 
Российской Федерации не допуска-
ется. В этот перечень наконец-то 
включена сосна кедровая корейская 
(Pinus koraiensis, также известная как 
кедр корейский). Это гигантский шаг 
в направлении сохранения лесов и 
всего богатейшего биологического 
разнообразия Дальнего Востока,  
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в том числе ключевых местооби-
таний амурского тигра.

От плодоношения кедра напря-
мую зависит выживание не менее 
50 видов животных, включая кабана, 
являющегося одним из основных 
объектов питания амурского тигра. 
Кедровые леса сыграли ключевую 
роль в сохранении амурского тигра 
в период падения его численности 
на Сихотэ-Алине в первой половине  
XX столетия до 30 особей. А в 2007 
году по кедрачам был нанесен, каза-
лось бы, смертельный удар – после 
принятия Лесного кодекса исчез 
запрет и на промышленную заготовку 
кедра. В условиях истощения запасов 
коммерчески ценной древесины в экс-
плуатационных лесах дальневосточные 
лесозаготовители устремились осваи-
вать защитные леса. В результате в 
2009 году с Дальнего Востока был экс-
портирован наибольший за последние 
шесть лет объем кедровой древесины, 
а заготовка кедра, по оценкам WWF, 
превысила официально разрешенный 
объем в 2,5–3,7 раза. В этих условиях 

единственной действенной мерой стал 
полный запрет на рубку кедра корей-
ского. Теперь ни одно дерево кедра 
не может быть законно срублено и 
вывезено с территории РФ.

WWF России в Год лесов
Всемирный фонд дикой природы 

(WWF) благодарит Правительство 
Российской Федерации, Федеральное 
агентство лесного хозяйства и всех, 
кто своей деятельностью способство-
вал принятию этого решения, за спа-
сение кедра корейского. WWF также 
приветствует позитивные изменения, 
происходящие в управлении лесами 
на федеральном уровне. Они порож-
дают надежду, что наступивший год 
действительно может стать Годом 
лесов. Какие задачи мы желали бы 
поставить перед собой и решить для 
того, чтобы позитивные изменения на 
этом не закончились? Для этого требу-
ется добиться положительных сдвигов 
сразу в нескольких направлениях. Годы 
нашей работы однозначно убедили 
нас в том, что лесоуправление может 

быть устойчивым только в том случае, 
если оно является одновременно эко-
логичным, экономически эффективным 
и социально ответственным. Поэтому 
точек приложения сил будет несколько: 
власть, бизнес, население. 

Конечно, хотелось бы и большего. 
Например, чтобы эффективность лес-
ного хозяйства никогда больше не 
измерялась бы процентом освоения 
расчетной лесосеки. Примитивная 
идея «чтобы лучше жить, надо больше 
рубить» восходит к временам давно 
почившей в бозе плановой экономики. 
Сейчас такой подход приводит лишь 
к дальнейшему истощению продук-
тивных лесных ресурсов, но никак 
не к экономической устойчивости.  
О том, каковы могут быть альтернативы 
такому подходу, мы расскажем в сле-
дующих материалах цикла.

Елена Куликова, 
руководитель Лесной программы  

WWF России, 
Татьяна ЯНИЦКАЯ, 

эксперт Лесной программы WWF России

Задачи Года лесов

WWF России считает, что нужно 
сохранять ценные лесные массивы 
России через изменение модели 
лесопользования от экстенсивного к 
эффективному. Для этого необходимо:

Восстановить лесную охрану, 
которая была упразднена в 2007 году. 
В российских лесах не стало лесников, 
которые жили в лесу, выявляя при этом 
пожары на ранней стадии, ведя борьбу 
с нарушителями и т. д. Результат – 
разрушительные лесные пожары 
лета 2010 года и многократный рост 
объемов нелегальных рубок.

Обеспечить предотвращение 
нелегальных рубок. В настоящее 
время в стране почти ничего 
не делается ни для выявления 
истинного размаха проблемы, ни 
для ее решения. Необходимо ввести 
в законодательство определение 
нелегальных лесозаготовок, механизмы 
их предотвращения и обеспечения 
легальности лесопользования, а также 
наказания для лиц, участвующих в 
нелегальной деятельности в лесу.

Сделать информацию о лесах 
открытой и привлекать население 
к управлению лесами. Открытость 
информации о лесах для обществен-
ности в России очень низка как на 

федеральном, так и на региональ-
ном уровне, население в управлении 
лесами не участвует. Необходимо про-
водить системную работу по вовлече-
нию населения в лесоуправление на 
разных уровнях.

Обеспечить качественное лесо-
восстановление и уход за лесом. 
Из-за некачественного лесовосстанов-
ления, нехватки посадочного матери-
ала, недостаточного ухода качество 
российских лесов снижается. Ухудша-
ется возрастной и породный состав, 
снижается продуктивность. Опыт 
работы WWF по созданию модельных 
лесов показал, что и в российских 
условиях можно и нужно применять 
модель эффективного лесопользова-
ния. Необходимо внедрение в прак-
тику лесного хозяйства модельных 
подходов устойчивого лесопользова-
ния, разработанных WWF. 

Повысить престиж лесной про-
фессии. Затяжная реформа лесного 
сектора вызвала массовый отток 
из него профессиональных кадров. 
Реформа образования привела к 
сокращению возможности для узко-
профессиональной специальной под-
готовки. Высшая школа при формиро-
вании программ не учитывает миро-
вые тенденции. Чтобы начать решать 

эти вопросы, требуется система мер, 
включающая возрождение школьных 
лесничеств, работа над учебниками и 
программами вузов и средних специ-
альных учебных заведений, проведе-
ние конкурсов и специальных акций.

Влиять на сформировавшийся 
у части населения стереотип пове-
дения в лесу. Заметно упала куль-
тура поведения людей в лесу: свалки 
мусора стали обычным явлением, под-
жоги травы и непотушенные костры 
являются одной из основных причин 
лесных пожаров. Надо менять такое 
отношение людей к лесу, разъясняя 
правила, организуя контроль и соз-
давая альтернативы: посадка дере-
вьев, уборка мусора, соревнования по 
сбору грибов и ягод и т. д.

Изменить модель потребления 
продукции из древесины. Экологич-
ность поведения на работе и дома 
стала новой мировой тенденцией. Это 
касается и продукции из древесины. 
Требуется увеличивать спрос на про-
дукцию, изготовленную из древесины, 
заготовленной в лесах, управляемых 
ответственно, например, имеющую 
сертификат Лесного попечительского 
совета (FSC), а также вводить экодоку-
ментооборот, пропагандировать сбор 
макулатуры и др.
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Организация успешной выставки 
также на первый взгляд нехитрое 
дело: выберите удачное местополо-
жение площадки для экспозиции, в 
качестве начинки добавьте актуаль-
ную тематику, приправьте по вкусу 
специальными мероприятиями и… 
можно приглашать интересных гостей! 
В качестве «соуса» к блюду под 
названием «выставка» можно смело 
использовать интригующие иннова-
ции, которые будут представлены на 
ней, а в качестве приправы – про-
гнозы развития отрасли. Организатор 
Ligna Hannover – крупнейшей в мире 
специализированной выставки обо-
рудования и технологий для лесной и 
деревообрабатывающей промышлен-
ности – компания Deutsсhe Messe 
AG, по всей видимости, знает, как не 
только преуспеть в приготовлении 
«вкусных» выставок, но и удивить 
взыскательную выставочную публику: 
профессионалов лесной и деревообра-
батывающей промышленности.

Тремя основополагающими состав-
ляющими выставки Ligna 2011, которая 
пройдет с 30 мая по 3 июня в Ганно-
вере, организаторы назвали иннова-
ции, тренды и технологии. Большин-
ством игроков мировой деревообра-
батывающей отрасли Ганновер заслу-
женно считается одним из крупнейших 
мировых центров деловой активности, 
своего рода международной рыночной 
площадью, где зарождаются и укре-
пляются торговые связи и партнер-
ские отношения.

«Начинка» Ligna – выставочная 
программа и тематика – придется по 
вкусу и удивит гурманов из многих 
стран мира, которые съедутся в этот 
немецкий город, для того чтобы отве-
дать свежего выставочного блюда. 
Премьерой выставки станет пред-
ставление программы комплексной 
высокомеханизированной системы 
передачи данных, входящих в цепочку 
создания стоимости продукции, от 
лесного хозяйства до обработки и 

переработки древесины. На откры-
тых площадках и в павильонах можно 
будет ознакомиться с разнообразным 
оборудованием и технологиями для 
лесной отрасли, информационными 
процессами, сопровождающими все 
операции – от приемки заготовленной 
древесины до ведения бухучета. Среди 
тем, которые будут широко обсуж-
даться в ходе различных мероприятий 
на Ligna 2011, самые злободневные 
и актуальные – это строительство 
из облегченных материалов, техно-
логии обработки поверхностей и пер-
спективы развития биоэнергетики на 
основе древесного топлива.

Серьезное внимание будет уде-
лено производству мебели и тенден-
циям мебельного дизайна. Посетители 
смогут увидеть комплексные реше-
ния, демонстрирующие возможности 
использования облегченных панелей в 
мебельной промышленности. Ведущие 
производители оборудования и ком-
плектующих для производств, выпуска-
ющих облегченные материалы, удивят 
специалистов и посетителей инноваци-
онными разработками. Так, например, 
в рамках специализированной экспо-
зиции можно будет наблюдать процесс 
сборки мебели из облегченных пане-
лей прямо на подиуме. 

Стремительными темпами развива-
ются в последнее время технологии 
обработки поверхностей в мебельном 
производстве. Организаторы не оста-
вили без внимания этот факт и готовы 
предложить конкретные рекоменда-
ции по реализации новых тенденций 
в оформлении жилища. Например, 
благодаря новым технологиям обра-
ботки поверхностей, применению 
специальной техники, которая будет 
представлена на выставке, обычный 
пол можно превратить в один из 
атрибутов современного стильного 
жилища или офиса.

Ligna Hannover 2011: пиршество свежих 
идей, лучших технологий и новинок техники
Гурманы знают: секрет приготовления кулинарного шедевра – в свежести продук-
тов, неистощимой фантазии и мастерстве шеф-повара. Немаловажным компонентом 
яства является и оригинальный соус, секрет которого – зачастую тайна за семью 
печатями, а иногда известен всем и каждому, вот только повторить филигранную  
виртуозность его исполнения отважится не всякий...

Все большее значение в современ-
ном мире приобретает биоэнергетика. 
Общеизвестно, что ресурсы древесины 
в мире не бесконечны, хотя они и вос-
полняемы. Будущее этого вида топлива 
и соответствующего сектора энерге-
тики зависит от создания инноваци-
онных эффективных технологий. Орга-
низаторы Ligna позаботились о том, 
чтобы в этом разделе выставки были 
представлены все ведущие участники 
рынка биоэнергетики – производители 
перерабатывающего оборудования, 
котлов на древесном топливе, пеллет 
и древесных гранул, производители и 
поставщики тепловой и электрической 
энергии и т. д. Будучи важнейшим 
международным отраслевым событием 
в лесной и деревообрабатывающей 
промышленности, Ligna проводит ряд 
мероприятий, посвященных перспек-
тивному применению древесины в 
энергетике.

Уж если мы решились на срав-
нение выставки с изысканным пир-
шеством, то нелишне будет сказать 
и о специальных добавках к нему в 
виде интереснейших мероприятий, на 
организацию которых устроитель, как 
заправский шеф-повар, не скупится. 
Deutsсhe Messe AG и здесь старается 
удивить ценителей «кухни» разноо-
бразным меню.

В первый день работы выставки в 
рамках проекта Евросоюза IN2WOOD 
пройдет конгресс «Стабильная лесная 
и деревообрабатывающая промыш-
ленность – основа разумного, ста-
бильного и взаимосвязанного роста 
в Европе». Речь на конгрессе пой-
дет о новых тенденциях и разработ-
ках в области использования ресур-
сов древесины в европейском и все-
мирном масштабе, а также о возмож-
ностях международного сотрудниче-
ства в сфере создания добавленной 
стоимости в лесной и деревообраба-
тывающей промышленности.

В течение второго дня работы 
выставки пройдут мероприятия  
III Международного экономического и 
экспортного форума по биоэнергетике, 
который организуют BBE (Ассоциация 
производителей биотоплива Германии) 
и VDMA (Союз немецких машинострои-
телей). На форуме, в частности, пла-
нируется обсудить вопросы форми-
рования и развития международных 
рынков биоэнергии.

Новинка Ligna – международная 
конференция по облегченным панелям 

Think Light, которая пройдет во второй 
и третий дни работы выставки. Кон-
ференция познакомит специалистов 
и посетителей выставки с современ-
ным оборудованием для производства 
легких древесных плит. Организует и 
проведет конференцию австрийское 
предприятие Technical Conference 
Management, Dr. Kurt Fischer KG при 
поддержке и Deutsсhe Messe AG и 
cообщества Igele.V., которое объеди-
няет производителей и потребителей 
облегченных панелей. Международные 
эксперты расскажут о рынках сбыта, 
производстве, обработке, переработке 
таких панелей, а также об их харак-
теристиках и свойствах, проблемах 
популяризации мебели из облегченных 
материалов в потребительской среде.

Как известно, 2011 год провоз-
глашен ООН Международным годом 
лесов, а патронаж этого года осущест-
вляет канцлер ФРГ Кристиан Вульф. 
Естественно, эта тема не могла не 
найти отражения в рамках Ligna 2011. 
На Международной конференции о 
будущем, которая пройдет во второй 
день работы выставки, будут рассмо-
трены различные стратегии развития 
мировой лесной промышленности. В 
качестве экспертов и спикеров на 
конференции выступят авторитетные 
политики и экономисты из разных 
стран.

Выставка Ligna традиционно слу-
жит площадкой для обмена опытом, 
показа достижений в области техники 
и технологий, установления партнер-
ских связей не только между специа-
листами лесной и деревообрабатыва-
ющей промышленности. Традиционно 
в ее рамках проводится внутренняя 
выставка Handwerk, Holz & mehr для 
ремесленников: столяров, красноде-
ревщиков, плотников. Эта выставка 
внутри выставки проводится каждые 
два года и отражает достижения и 
весь спектр предложений для дере-
вообработки, деревянного зодчества 
и переработки древесных отходов. 
В павильонах этой выставки можно 
будет увидеть станки, инструменты и 
оснастку, познакомиться с инноваци-
онными технологиями обработки дре-
весины и производства древесных 
материалов, программными продук-
тами, услугами, программами обучения, 
специализированными презентациями. 
Также в рамках события состоится 
вручение премии «Немецкое дере-
вянное зодчество». Лучшие столяры 

и краснодеревщики выяснят, кто из 
них самый лучший, приняв участие 
в конкурсе «Хорошая форма»; будет 
определен и обладатель премии за 
лучший сервис.

Приятно отметить, что организа-
торы Ligna Hannover позаботились 
и о подрастающем поколении. Так, 
например, при поддержке Ассоциа-
ции производителей деревообраба-
тывающего оборудования состоится 
дебют форума Ligna Talents, ориенти-
рованного на учащихся, которые будут 
соревноваться по различным дисци-
плинам: компетентное жюри будет 
оценивать созданные молодыми талан-
тами короткие видеозарисовки, выста-
вочную онлайн-газету, написание про-
грамм для ЧПУ и тестовые работы на 
машинах, представленных на выста-
вочных стендах. Для молодых и дерз-
ких Ligna готовит специализированные 
презентации, выставку ученических 
работ столяров-краснодеревщиков, а 
также конкурс «Молодое искусство» в 
рамках культурного проекта «Чудеса 
в древесине».

Принять участие в создании 
изысканного «блюда» – представить 
свои разработки, новинки, дости-
жения на выставке Ligna Hannover 
2011 – планируют 1700 экспонентов  
из 50 стран мира. По словам члена прав-
ления Deutsсhe Messe AG Штефана Ф. 
Кюне, «представленные здесь иннова-
ции позволят предприятиям мировой 
деревообрабатывающей отрасли выйти 
на новый уровень». Многие компании 
используют такую глобальную плат-
форму, как выставка Ligna, для того 
чтобы представить международному 
сообществу важные инновации и инте-
ресные новинки. Участники из разных 
стран составят более трети общего 
числа посетителей. В 2009 году выставку 
посетили 80 тыс. человек из 90 стран 
мира, среди которых 95% посетителей 
– специалисты, настоящие профессио-
налы, которые выбирают Ligna в каче-
стве международной биржи контактов, 
ресурса по обмену идеями и решениями. 
Успех проведения мероприятия гаран-
тирует и тесное взаимодействие экспо-
нентов с Ассоциацией производителей 
деревообрабатывающего оборудования, 
входящей в состав VDMA.

Напомним: выставка Ligna Han-
nover пройдет с 30 мая по 3 июня 
2011 года в Ганновере. 

Елена ГЛИНСКАЯ
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Накануне выставки пройдет Меж-
дународный форум производителей 
напольных покрытий из древесины 
(Wood Flooring Forum, WFF), на кото-
ром будут рассмотрены перспективы 
развития этой индустрии. «Мы прово-
дим этот форум уже четвертый раз. В 
этом году мы решили сократить пле-
нарную часть и увеличить количе-
ство мероприятий, на которых наши 
участники смогли бы теснее пооб-
щаться с экспертами и обсудить гло-
бальные изменения в рыночной эко-
номике», – говорит Джим Гоулд (Jim 
Gould), президент Института наполь-
ных покрытий и директор по страте-
гиям форума WFF.

Участниками дискуссий станут 
представители закупочных групп и 
предприятий розничной торговли, 
таких как CCA Global Partners (США) 
и PowerDekor и Elegant Living (Китай), 
представители Всемирного фонда 
дикой природы, Глобальной торго-
вой сети в области лесной промыш-
ленности. Департамент по между-
народной торговле США представит 
уникальные законодательные акты, 
сертификаты и регулирующие требо-
вания на основных рынках. Эксперты 
также затронут тему, связанную со 
строительством экологически чистых 

объектов, обнародуют рыночную 
статистику и представят вниманию 
участников мероприятий тенденции 
развития мировых лесопромышленных 
рынков. Кроме того, будут объяв-
лены последние результаты исследо-
вания, проведенного Департаментом 
по международной торговле США, 
по поводу антидемпинговых пошлин 
в отношении Китая. Соорганизато-
рами форума WFF станут Ассоциа-
ция национального лесопромышлен-
ного комплекса Китая и Институт 
напольных покрытий США. Местом 
проведения форума будет отель Kerry 
Hotel Pudong, расположенный рядом 
с шанхайским выставочным центром, 
в котором на следующий день после 
форума откроет свои двери выставка 
Domotex Asia/ChinaFloor.

Более 230 экспонентов покажут 
свои разработки в области древесной 
напольной продукции на 22 тыс. м2 
выставочной площади. «В ближайшее 
время мы ожидаем увеличение числа 
иностранных участников выставки и 
посетителей из разных стран мира», 
– говорит директор по маркетингу 
выставочной компании VNU Exhibitions 
Жером Лизамбар (Jerome Lizambard).

Организаторы ожидают, что за эти 
три дня выставку в Шанхае посетят 
более 40  тыс. посетителей. В семи 
павильонах нового шанхайского выста-
вочного центра будут представлены 
экспозиции в таких разделах, как 
«Материалы», «Инструмент», «Аксес-
суары», «Оборудование» и «Услуги 
в сфере производства полов». В 
выставке Domotex Asia/ChinaFloor, 
как в зеркале, отражается стремле-
ние производителей напольных покры-
тий принять активное участие в рас-
ширении азиатского рынка, тем более 
что для этого есть основания – стре-
мительно растущий рынок жилищного 
строительства в Китае.

На 7–8% ежегодно увеличивается 
доля рынка напольных покрытий из 
древесины. Внедрение инновацион-
ных технологий способствует повы-
шению качества полов из древесины 
мягких пород, что делает еще более 
привлекательным их применение в 
быту. Производители не стоят на месте 
и стараются радовать потребителей 
новыми решениями в сфере обра-
ботки древесины. Например, компания 
Sunyard (Zhejiang Shiyou Timber Co.) 
на выставке представит технологию, 
позволяющую спрессовывать древе-
сину быстрорастущих хвойных пород. 
В результате применения ноу-хау мате-
риал становится тверже и устойчивее 
к повреждениям. А компания Yekalon 
Group, выступающая под брендом 
Sennorwell, представит новую измери-
тельную систему для ламината. Фирма 
Floortech продемонстрирует процесс 
изготовления напольных покрытий из 
древесины по современным техноло-
гиям на современном оборудовании, 
а также предложит мастер-класс 
по их укладке. Компании Laytech и 
Protech покажут новую систему окра-
шивания деревянных полов. Секция 
«Креативные полы» станет на выставке 
площадкой, на которой будут проде-
монстрированы возможности иннова-
ционного монтажного оборудования. 
А спроектированная особым образом 
выставочная площадка секции «Спор-
тивная арена» превратится в зону 
демонстрации новинок для наполь-
ных покрытий, предназначенных для 
занятия спортом.

Если вы изъявите желание при-
нять участие в выставке или форуме, 
пожалуйста, присылайте свои заявки 
по электронным адресам: gordon.
liu@vnuexhibitions.com.cn и jgould@
floorcoveringinstitute.com. Подроб-
ности можно также узнать по тел. 
+86-21-61-95-60-88.  

DOMOTEX ASIA/CHINAFLOOR
у азиатского рынка отличные перспективы

Domotex Asia/ChinaFloor 2011 – крупнейшая в Азии выставка, на экспозиционных площад-
ках которой производители полов и напольных покрытий, а также работающие в этой 
сфере дизайнеры стран Тихоокеанского региона представят свои лучшие разработки и 
продукцию, пройдет в г. Шанхае (Китай) с 22 по 24 марта 2011 года.
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Краснодарский край занимает 
лидирующее положение среди регио-
нов ЮФО и СКФО по большинству 
показателей экономического разви-
тия, в том числе по уровню дохо-
дов населения, обороту розничной 
торговли и объемам жилищного 
строительства. По объему введен-
ного жилья Кубань на втором месте 
– после Москвы. 

По оценке экспертов журнала 
Forbes, среди российских городов по 
комфортности ведения бизнеса тре-
тий год подряд Краснодар остается 
лидером рейтинга. Это также один из 
самых активно застраиваемых городов 
в стране. 

В ближайшие два-три года про-
гнозируется дальнейший рост объ-
ема жилищного строительства в крае, 
модернизация центральной части 
города Краснодара, будет наблю-
даться интенсивный рост открытия 
представительств крупных компа-
ний, строительство новых торговых 
и бизнес-центров, а также инвести-
рование в реконструкцию старых и 
строительство новых сооружений 
туристско-курортной сферы. По дан-
ным Минрегионразвития, в 2010 году 
Краснодарский край стал вторым по 
инвестиционной привлекательности 

регионом России (после Тюменской 
области).  

Уникальные лесные ресурсы и 
факторы высокой емкости потреби-
тельского рынка обеспечивают высо-
кий потенциал развития мебельной и 
деревообрабатывающей промышлен-
ности на Кубани. Здесь сосредоточен 
основной запас России по ценным 
твердолиственным породам: кавказ-
ский дуб, бук, каштан и др.

За последние годы многое изме-
нилось в ЛПК этого региона: про-
изводители покупают современное 
оборудование, применяют импортные 
материалы и фурнитуру и используют 
передовые технологии. Мебель, изго-
товленная на таких предприятиях, по 
качеству соответствует импортным 
аналогам. Однако объемы этих про-
изводств не покрывают дефицита 
спроса. Что, в свою очередь, не оста-
ется незамеченным наиболее актив-
ными производителями и торговыми 
мебельными компаниями из других 
регионов, планирующими территори-
альное расширение своего бизнеса.

Наиболее эффективный и 
быстрый выход на новые рынки 
сбыта при небольших финансовых 
затратах происходит, как правило, 
через участие в крупных отраслевых 
выставках интересующих регионов. 
На юге России выставкой такого 
уровня, по оценке самих ее участ-
ников, уже много лет является UMIDS 
– специализированная выставка обо-
рудования, технологий, материалов 
и продукции лесозаготовительной, 
деревообрабатывающей и мебельной 
промышленности. 

Являясь прямым отображением 
рыночной ситуации, это крупнейшее и 
самое популярное в регионе профес-
сиональное событие ежегодно увеличи-
вает выставочные площади, количество 

участников и посетителей. Одним из 
неоспоримых преимуществ выставки 
UMIDS является демонстрация на ее 
площадках всего технологического про-
цесса деревообработки – от лесозаго-
товки до готовой мебели. В выставочных 
павильонах общей площадью 16500 м2 
представлены два масштабных равных 
по объему и представительству раздела: 
«Мебель» и «Деревообработка».

В разделе «Мебель» посетители и 
специалисты найдут большой выбор 
мебельной продукции, встраиваемой 
бытовой техники, а также всего, что 
делает современный дом уютным, 
красивым и индивидуально гармо-
ничным. 

В разделе «Деревообработка» 
демонстрируются оборудование и про-
фессиональный инструмент различ-
ного назначения, представлен широ-
кий ассортимент комплектующих, мате-
риалов и фурнитуры. 

На текущий момент будущими экс-
понентами забронировано более 90% 
закрытых выставочных площадей в 
стационарных павильонах. В связи с 
повышенным интересом к выставке 
и спросом на выставочные площади 
оргкомитет принял решение о вводе 
дополнительно четвертого павильона 
общей площадью 3000 м2, значитель-
ная часть из которых уже занята. В 
итоге экспозиция UMIDS-2011 будет 
располагаться в четырех павильонах 
и на открытых площадках.

Учитывая огромный интерес к 
Краснодарскому краю как россий-
ских, так и зарубежных крупнейших 
компаний-производителей, организа-
тор выставки – ВЦ «КраснодарЭКСПО» 
ожидает весьма представительный 
состав участников на выставке UMIDS-
2011, которая пройдет с 30 марта по 2 
апреля 2011 года по адресу: г. Крас-
нодар, ул. Зиповская, д. 5.

UMIDS – «зеркало» мебельного 
рынка юга России
Юг России – регион самодостаточный: сюда входят такие крупные субъекты России, как 
Краснодарский и Ставропольский края, Ростовская, Волгоградская, Астраханская области 
и восемь кавказских республик с богатыми природными ресурсами, уникальным геополити-
ческим положением и экономически привлекательными рынками сбыта. Общая численность 
населения южных округов превышает 24 млн чел. – это почти 17% всех жителей России. 
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В преддверии выставки традици-
онно прошла Международная научно-
практическая конференция «Иннова-
ционные решения и современные тех-
нологии развития лесного комплекса», 
в которой приняли участие ведущие 
ученые и молодые исследователи, чьи 
разработки уже в ближайшем будущем 
будут внедряться на производствах.

На площадках, прилегающих к 
выставочному комплексу «Русский дом», 
было представлено свыше 50 единиц 
лесозаготовительной техники и дерево-
обрабатывающего оборудования.

В церемонии торжественного 
открытия приняли участие руко-
водитель Федерального агентства 
лесного хозяйства России Виктор 
Масляков, губернатор Вологодской 
области Вячеслав Позгалев и пред-
седатель Законодательного собрания 
Вологодской области Николай Тихо-
миров. Затем состоялось заседание 
комитета по лесному комплексу ассо-
циации «Северо-Запад», посвященное 
вопросам реализации приоритетных 
инвестиционных проектов в области 
освоения лесов.

На территории рядом с Мостом 
800-летия Вологды были размещены 
объекты постоянной экспозиции 

деревянного домостроения «Вологод-
ская слобода» – более 100 экспонатов.

В первый день работы выставки 
состоялся международный лесной 
форум «Лес и человек – Вологда», 
на котором с докладами выступили 
руководитель Федерального агентства 
лесного хозяйства Виктор Масляков, 
заместитель начальника Департа-
мента лесной и легкой промышлен-
ности Министерства промышленности 
и торговли РФ Валерий Прилипов. 
Предметом обсуждения на форуме 
стали перспективы и приоритеты 
развития лесного хозяйства России, 
вопросы организации устойчивого и 
неистощительного лесопользования.

В тот же день состоялось подпи-
сание соглашения о взаимодействии 
между Федеральным агентством лес-
ного хозяйства и правительством 
Вологодской области. Комментируя 
это событие, Виктор Масляков отме-
тил: «Сегодня Рослесхоз изучает опыт 
регионов, работающих в новом фор-
мате. Одна из областей, выстроивших 
конструктивную систему, – Вологод-
ская. Мы знаем, что каждый рубль, 
вложенный в вологодскую лесную 
промышленность и лесное хозяй-
ство, дает серьезный экономический 
эффект. Мы договорились о работе по 
ряду направлений. Это строительство 
лесосеменного центра, укрепление 
материальной базы пожарной службы, 
другие мероприятия, связанные с теку-
щим содержанием лесного хозяйства». 
Губернатор Вячеслав Позгалев допол-
нил: «Область четвертый год работает 
в условиях нового Лесного кодекса, 
который передал часть полномочий 
субъектам Федерации, и мы свои 

обязательства по подписанному с Рос-
лесхозом соглашению будем выполнять 
добросовестно».

Деловая программа выставки отли-
чалась насыщенностью и состояла из 
18 посвященных самым актуальным 
для лесного комплекса страны темам 
семинаров: «Применение информа-
ционных технологий в лесном ком-
плексе», «Научные разработки для 
производства оборудования по борьбе 
с незаконными рубками» (при участии 
Московского государственного универ-
ситета леса), «Нанотехнологии в лес-
ном комплексе – реальность», «Соз-
дание региональных систем выявле-
ния повреждения лесов и предотвра-
щения негативных изменений в их 
состоянии» и др.

В лесном комплексе России пред-
приятия малого бизнеса играют нема-
ловажную роль, поэтому в деловой 
программе выставки был предусмотрен 
семинар, посвященный обсуждению 
вопросов государственной поддержки 
и развития малого бизнеса. Семинар 
вызвал большой интерес у руководи-
телей предприятий, потенциальных 
предпринимателей. В его работе при-
няли участие специалисты област-
ного департамента лесного комплекса, 
Комитета по малому и среднему пред-
принимательству, службы занятости 
населения.

Осуществление эффективного 
лесовосстановления входит в число 
главных задач, без решения которых 
невозможно развитие лесного хозяй-
ства России. Одним из приоритетных 
инвестиционных проектов в сфере 
освоения лесов в Вологодской обла-
сти является строительство завода по 

«Российский лес»:
новые горизонты ЛПК
С 8 по 10 декабря 2010 года в Вологде прошла  
15-я Международная выставка-ярмарка «Рос-
сийский лес». В ней приняли участие более 
230 предприятий и организаций из 26 регио-
нов России, а также из Белоруссии, Болгарии, 
Германии, Италии, Литвы, Польши, Финляндии 
Чехии, Эстонии.

выращиванию посадочного материала 
с закрытой корневой системой, что 
позволит при искусственном лесо-
восстановлении использовать высоко-
качественные саженцы с улучшенными 
генетическими свойствами. Этому 
вопросу был посвящен отдельный 
семинар, который состоялся в Коми-
тете по лесному хозяйству Департа-
мента лесного комплекса Вологодской 
области.

Еще один не менее актуальный 
семинар, который был посвящен 
вопросам авиапатрулирования и при-
менения беспилотных летательных 
аппаратов для обнаружения неза-
конных рубок, природных пожаров и 
мониторинга санитарного состояния 
лесов, собрал специалистов лесной 
авиации, сотрудников лесничеств 
и лесхозов, специалистов лесной 
охраны.

Организаторы также предложили 
участникам выставки четыре выезд-
ных семинара. Самым злободнев-
ным из них в свете событий минув-
шего лета стало мероприятие, посвя-
щенное обсуждению и демонстра-
ции современных технологий лик-
видации последствий ветровалов и 
природных пожаров. Другое выезд-
ное мероприятие касалось вопро-
сов развития в лесном комплексе 
государственно-частного партнер-
ства. Участники семинара побывали 
на действующем российско-финском 
производстве и обсудили опыт Воло-
годской области по организации инду-
стриальных парков.

Уже на протяжении многих лет у 
гостей и участников выставки сохра-
няется интерес к вопросам развития 
технологий индивидуального деревян-
ного домостроения. Актуальность этой 
темы в который раз показал выездной 
семинар, состоявшийся на крупнейшем 
предприятии комплексного домострое-
ния, реализующем приоритетный инве-
стиционный проект в области освое-
ния лесов, – ОАО «Сокольский ДОК». 
Впервые в рамках международной 
выставки-ярмарки «Российский лес» 
состоялась II Международная кон-
ференция «Проблемы лесоустройства 
и государственной инвентаризации 
лесов в России», которую провело 
Федеральное агентство лесного хозяй-
ства Российской Федерации. В ней 
приняли участие более 150 человек.

Немало заинтересованных спе-
циалистов собрал круглый стол 

«Состояние и перспективы лесного 
машиностроения в посткризисный 
период развития экономики». Впер-
вые на выставке-ярмарке «Российский 
лес» состоялось заседание целевой 
группы Баренцева/Евроарктического 
региона (СБЕР), в работе которого 
приняли участие специалисты Рослес-
хоза, Департамента лесного комплекса 
Вологодской области, представители 
рабочей группы стран Баренцева 
региона.

На площади Революции состо-
ялся всероссийский конкурс «Луч-
ший оператор гидроманипулятора 
– 2010». Участники должны были 
собрать сруб, разобрать его и 
погрузить бревна в кузов сорти-
ментовоза за 20 минут. Побе-
дитель конкурса Андрей Ганин  
(г. Вологда, ЛПК «Кипелово») полу-
чил в награду квадроцикл. Моторная 
лодка за второе место досталась 
Василию Соловьеву (г. Красноярск). 
А бронзовый призер Александр Моз-
гунов (Республика Марий Эл) стал 
обладателем туристической палатки.

Также на площади Революции 
состоялась комбинированная эста-
фета, в которой лесорубы состязались в 
мастерстве владения моторными пилами. 
Участники соревновались в подготовке 
пилы к работе, обрезке сучьев, рас-
кряжевке комбинированным резом, 
вырезании фигур. Победителем стал 
Геннадий Сысоев (Великоустюгский 
район), получивший в награду бензо-
пилу Husqvarna. Второе место занял 
Николай Титов (ООО «Белозерский ЛПХ»), 
ставший обладателем бензопилы Partner,  
а третье место – Николай Яблоков  
(ООО «Сямженский ЛПХ»), которому вру-
чена бензопила Poulan.

По информации организаторов 
выставки-ярмарки «Российский лес»



№ 1 (75) 2011

180

№ 1 (75) 2011

180

наследие

№ 1 (75) 2011

181

№ 1 (75) 2011

181

Эта публикация, посвященная 
храму Казанской иконы Божией 
Матери, который часто называют 
деревянным чудом Вырицы, была 
бы неполной, если бы мы хотя бы 
коротко не рассказали о других 
храмах – возведенных здесь и, увы, 
уже не существующих, а также дей-
ствующих и ныне. В конце XIX века 
Царскосельская линия Николаев-
ской железной дороги была про-
должена на г. Витебск. Вдоль этой 
железнодорожной линии возникло 
множество поселков и деревень, в 
том числе и пос. Вырица. Земель-
ная площадь нового поселка была 
поделена на участки, которые про-
давались желающим для строитель-
ства загородных дач. Тогда же было 
решено выделить земельный участок 
под постройку храма.

Духовные центры  
дачного рая

Самым первым храмом Вырицы 
суждено было стать храму св. ап. 
Петра и Павла, который был соору-
жен по проекту архитектора Николая 
Ивановича Котовича на пожертвования 
местного населения. Выстроенный в 
старомосковском стиле, он представ-
лял собой деревянное крестообраз-
ное в плане здание, стоящее на высо-
ком фундаменте из валунов, шатро-
вым куполом, высокой колокольней 
и просторным двусветным церковным 
залом, вмещавшим до 1500 человек.

Интересно, что решение о том, что 
будущий храм будет православным, 
было принято не сразу. Коренное 
финское население из близлежащих 
деревень исповедовало лютеран-
ство и требовало построить кирху. 

На собрании владельцев земельных 
участков большинством голосов было 
решено возвести православный храм, 
землю для которого безвозмездно 
выделил помещик Корнилов. Он же 
пожертвовал земельный участок для 
создания при храме кладбища. Храм 
был заложен 10 сентября 1906 года 
и по завершении всех работ 22 июня 
1908 года торжественно освящен в 
честь святых первоверховных апосто-
лов Петра и Павла. В память об этом 
была сооружена и установлена в храме 
мраморная доска, сохранившаяся и по 
сей день. В годы сталинских репрес-
сий почти все настоятели Петропав-
ловского храма были отправлены в 
ссылки, лагеря или мученически окон-
чили свои дни. Закрытый в 1930-е 
годы и частично разрушенный в годы 
Великой Отечественной войны храм 

Деревянные храмы Вырицы
В предыдущем номере журнала мы рассказали об одном из живописнейших мест под Санкт-
Петербургом – поселке Вырица, название которого, по одной из версий, происходит от 
древнерусского слова «вырей», что в славянской мифологии означает рай. В богатую и 
интересную историю этого поселка, который с начала XX века, стали называть дачным 
раем, вплетены судьбы не только многих известных людей, живших здесь и приезжавших 
сюда, но и замечательных деревянных строений, среди которых особое место занимают 
храмы св. ап. Петра и Павла, Казанской иконы Божией Матери и другие духовные центры.

храм св. ап. Петра и Павла петропавловская 
церковь. 1910 г.

заново освятили 23 ноября 1952 года. 
Тогда же по благословению митропо-
лита Ленинградского и Новгородского 
Григория (Чукова) в храме был уста-
новлен ковчежец с мощами святых 
угодников, судя по всему, привезенный 
из Рима, о чем свидетельствует гра-
мота при ковчежце. Ковчег-мощевик 
и чтимый образ Казанской иконы 
Божией Матери являются главными 
святынями этой церкви.

К храму приписаны церковь св. 
прав. Иоанна Кронштадтского в 
Вырице и часовня в деревне Введен-
ское. Небольшая деревянная церковь 
св. прав. Иоанна Кронштадтского в 
пос. Вырица была построена в тече-
ние 2005 года по проекту архитектора 
Олега Александровича Солунина рядом 
с Петропавловским храмом. Новопо-
строенный храм освящен 29 декабря 
2005 года. В нем совершаются таин-
ства крещения. Часовня в честь Вве-
дения во храм Пресвятой Богородицы 
восстановлена в 2007 году по иници-
ативе жителей деревни Введенское 
на пожертвования благотворителей 
и при поддержке местных властей. 
Здание храма сложено из калибро-
ванного бревна.

С середины XIX века земли, на 
которых сейчас расположена запад-
ная часть пос. Вырица, стали владе-
нием князей Витгенштейнов – потом-
ков древнего вестфальского рода, 
представители которого приехали в 
Россию на службу в XVIII веке. До 
конца XIX – начала XX века на этих 
землях был лишь раскинувшийся по 
обоим берегам реки Оредеж вековой 
сосновый бор. В 1910 году старший из 
наследников майората – князь Генрих 
Федорович Витгенштейн решил рас-
продать часть земель под дачи. Вот 
так в конце первого десятилетия XX 
века в районе станции Вырица начал 
создаваться дачный поселок, получив-
ший название «Княжеская долина». 
Посреди вековых сосен были выстро-
ены причудливые деревянные дома с 
башенками, эркерами и мезонинами и 
обильно украшенные резьбой.

После обустройства района Кня-
жеской долины началась активная 
застройка примыкавшего к ней с юга 
лесного района, получившего назва-
ние «Поселок». Неподалеку от станции 
Поселок была возведена часовня, сго-
ревшая в августе 1913 года. Постанов-
лением чрезвычайного общего собра-
ния членов Общества благоустройства 

на ее месте было решено выстро-
ить церковь-школу. Построенная в 
1914–1915 годах по проекту архитек-
тора Мариана Мариановича Перетят-
ковича деревянная церковь-школа в 
Поселке была освящена в честь Пре-
ображения Господня и поначалу при-
писана к Петропавловскому храму, а 
позднее обращена в приходскую. В 
30-х годах прошлого века храм был 
закрыт и отдан под клуб. Благоче-
стивые посельчане почти не посе-
щали его, и он пустовал. Здание сохра-
нялось до 1940-х годов и, очевидно, 
утрачено в годы Великой Отечествен-
ной войны. На его месте установлен 
крест с небольшой каменной Голгофой, 
напоминающий о том, что здесь воз-
вышался престол и был алтарь храма.

В начале XX века многие мона-
стыри России стремились открыть под-
ворья в Санкт-Петербурге. Подворья 
давали возможность обителям иметь 
свое представительство в столице, 
благодаря чему легче было решать 
любые вопросы в Святом Синоде и 
государственных учреждениях. Небо-
гатым монастырям подворья в столице 
давали определенный доход, иногда 
сравнимый с доходами самого мона-
стыря. В то же время жители Петер-
бурга имели возможность познако-
миться с жизнью обителей, далеко 
от него расположенных, участвовать 
в богослужениях, петь в храмах, где 
поддерживались устав и традиция того 
или иного монастыря, прочувствовать 
уклад и особенности жизни в какой-
либо дальней или уединенной обители. 

Так, еще в годы Первой Мировой войны 
насельницами Успенского Кавказского 
(Моквинского) женского монастыря 
Сухумской епархии было решено 
открыть подворье своей обители в 
столице. Участок земли в Петрограде 
стоил дорого, и поэтому их выбор пал 
на Вырицу, к тому времени перспек-
тивное дачное место, обещавшее в 
ближайшее время стать образцовым 
городом. Очевидно, выбор этот был 
подкреплен еще и близостью Вырицы 
к дворцовым пригородам-резиденциям: 
Царскому Селу и Павловску.

Участок земли, на котором было 
устроено подворье, располагался в 
Заречье, на холмистом берегу реки 
Оредеж, и ограничивался рекой, а 
также Саратовской, Московской 
и Костромской улицами Вырицы. 
Пожертвован он был монастырю в 
1917 году местным землевладельцем 
Ивановым. Здания, занимаемые подво-
рьем, представляли собой несколько 
деревянных дачных построек, в одной 
из которых в 1918 году была освя-
щена домовая церковь во имя Успе-
ния Пресвятой Богородицы, первона-
чально открытая как временная.

Подворье Успенского Кавказского 
монастыря в Вырице просуществовало 
до 1932 года, когда оно в связи с аре-
стом подвизавшихся здесь сестер и их 
духовника – иеромонаха Пафнутия 
(Акиньшина) было закрыто и превра-
щено в приходскую церковь. В 1939 
году и ее закрыли, но в 1941–1944 
годах открыли, и она снова стала 
монастырской. Но в 1945 году храм 

церковь св. прав. 
Иоанна Кронштадтского



№ 1 (75) 2011

182

№ 1 (75) 2011

182

наследие

№ 1 (75) 2011

183

№ 1 (75) 2011

183

Успения был закрыт окончательно и 
позже снесен. На участке бывшего 
монастырского подворья выстроена 
Вырицкая больница, и лишь вековые 
сосны, растущие на этой земле, хра-
нят память о некогда бывшей здесь 
обители...

Петропавловский храм, выстро-
енный в восточной части Вырицы, 
отстоял от Княжеской долины на шесть 
верст, что и послужило основанием 
для строительства здесь еще одного 
храма – Казанской иконы Божией 
Матери, подробный рассказ о кото-
ром впереди.

Казанская церковь: 
предыстория, проект, 
архитектура

В 1912 году по инициативе жите-
лей Вырицы было образовано брат-
ство во имя Казанской иконы Божией 
Матери, обратившееся в Святой Синод 
с ходатайством о разрешении постро-
ить в Вырице, в Княжеской Долине, 
православный храм во имя Казан-
ской иконы Божией Матери. Идейными 
вдохновителями этого проекта стали 
протоиерей Порфирий Сергеевич Дес-
ницкий и известный лесопромышлен-
ник Антип Христофорович Ефремов. 
Синод благословил учреждение брат-
ства, ставшего, по сути дела, строи-
тельным комитетом по возведению 
храма, который решено было соорудить 
в память 300-летия дома Романовых. 
Под строительство будущего храма 
первоначально был определен участок 

на Ракеевской улице – между про-
спектами Пильный и Майский. Однако 
собрание владельцев участков попро-
сило контору князя Витгенштейна 
изменить это решение и принять 
более удачное, предусматривавшее 
отведение под храм четырех смеж-
ных участков на пересечении Раке-
евской улицы и Магистрального про-
спекта – в центре Вырицы. По оценоч-
ной стоимости новый участок вдвое 
превосходил ранее предложенный под 
храм. Члены строительного комитета 
выразили готовность собрать требу-
емую сумму, но князь Витгенштейн 
согласился снизить цену наполовину 
и лично пожертвовал 700 рублей на 
святое дело. За счет пожертвований 
частных лиц – дачников Княжеской 
долины – была собрана оставшаяся 
необходимая для покупки участка 
сумма: 717 рублей. В объявленном 
братством конкурсе участвовали пять 
проектов, из которых лучшим был при-
знан совместный проект архитекто-
ров Михаила Витольдовича Красов-
ского и Владимира Петровича Апыш-
кова, строителя моста Петра Великого 
в Санкт-Петербурге.

Храм в Княжеской долине, в 
отличие от многих возводившихся в 
то время по типовым проектам хра-
мов, решено было выстроить в стиле 
древнерусских деревянных храмов 
XVI–XVII веков, обращенных к идеа-
лам Святой Руси. И это было в духе 
времени. Еще в XVIII веке в Москве 
и Санкт-Петербурге стали появляться 

соборы, больше отвечающие требова-
ниям западного католического стиля, 
нежели православного. Безусловно, эти 
тенденции больше коснулись камен-
ного строительства, однако и дере-
вянные сооружения претерпели мно-
жество изменений. Проекты церквей 
из дерева стали копировать проекты 
каменных соборов, отчего те похо-
дили на роскошные загородные дома, 
но никак не на православные храмы. 
Впрочем, к концу ХIХ – началу XX века 
русские архитекторы обратили свои 
взоры к традиционному представле-
нию о деревянном зодчестве, суще-
ствовавшему еще до прихода запад-
ноевропейского классицизма на рус-
ские земли. В 1900–1910-х годах идея 
обращения к истокам древнерусского 
зодчества, поддержанная императо-
ром Николаем, находила воплощение 
в строительстве не только монастыр-
ских построек и храмов, но и адми-
нистративных, общественных и жилых 
зданий как в Петербурге и окрестно-
стях, так и по всей империи. Воплоти-
лась она и в архитектуре храма Казан-
ской иконы Божией Матери в Вырице.

Вот что писали Красовский и 
Апышков в преддверии строитель-
ства вырицкого Казанского храма о 
мотивах, побудивших их обратиться 
в своем творчестве к истокам Древ-
ней Руси: «Наконец строители стали 
всматриваться туда, куда следует: 
они стали изучать деревянные церкви 
нашего Севера, где сохранилось много 
памятников древнего деревянного 

церковь 
Казанской иконы 
Божией Матери

строительства, оценили их величаво-
спокойную красоту и простоту и стали 
им подражать в своих произведениях. 
Вот почему авторы проекта церкви для 
Вырицы руководствовались как для 
плана, так и для фасадов теми прин-
ципами, которые господствуют в церк-
вях Олонецких и Вологодских, совме-
щая их одновременно с требованиями 
нынешней техники».

Торжественная закладка церкви 
Казанской иконы Божией Матери в 
Вырице состоялась 14 июля 1913 года 
(по старому стилю). К осени 1913 года 
постройка была вчерне завершена, в 
конце весны 1914-го подняты на звон-
ницу колокола, на купола – кресты, а 
26 июля 1914 года храм освятил епи-
скоп Гдовский Вениамин. Здание храма 
напоминало древнерусский скит или 
уединенную обитель, стоящую в окру-
жении сосен векового соснового бора.

В честь открытия храма патриарх 
Иерусалимский Дамиан прислал ему 
в дар икону Воскресения Христова с 
частицей камня гроба Господня.

Многие жители Вырицы внесли 
свой вклад в строитель-
ство храма. Председатель 
строительного комитета 
Платон Яковлевич Мешков 
преподнес в дар храму 
серебряный образ Казан-
ской Божией Матери. Обер-
прокурор Святого Синода 
Владимир Карлович Саблер подарил 
шелковую ручной работы икону святого 
князя Владимира. Известный промыш-
ленник Павел Николаевич Летуновский 
взял на себя все финансовые расходы 
по изготовлению иконостаса по про-
екту Красовского.

Сегодня при внимательном рас-
смотрении главного иконостаса можно 
заметить, что по первоначальному 
замыслу архитектора ему было отве-
дено гораздо меньше места, нежели 
он занимает сейчас. Дело в том, что 
раньше этот иконостас находился в 
церкви св. Николая Чудотворца при 
приюте братьев Брусницыных в Санкт-
Петербурге, на Косой линии Васильев-
ского острова. Однако церковь, кото-
рая была основана в память об извест-
ном предпринимателе Николае Брус-
ницыне, в 1922 году закрыли – мас-
совое разграбление храмов с «изъ-
ятием церковных ценностей» совет-
ские власти оправдывали нехват-
кой средств на покупку продоволь-
ствия в связи с небывалым голодом 

в стране. И величественный иконо-
стас, который был изготовлен в 1897 
году в мастерской Циммермана, из 
этой церкви перенесли в вырицкий 
храм. Иконостас представляет собой 
резную четырехъярусную конструк-
цию и включает две картины худож-
ника Николая Андреевича Кошелева: 
«Божья Матерь всех скорбящих радо-
стей» и «Благословение детей». И 
пусть в художественном плане это, 
вероятно, снизило цельность замысла 
Красовского и Апышкова – стилиза-
ции интерьера вырицкого Казанского 
храма под Средневековье, зато спасло 
шедевр церковной культуры XIX века 
от верной гибели. Прежний двухъя-
русный иконостас меньших разме-
ров, выполненный по рисунку Кра-
совского, был перенесен в боковой 
придел Николая Чудотворца.

Советский период: 
в горниле жестоких 
испытаний

В январе 1918 года большевики 
объявили войну Церкви и всем сосло-

виям прежней России. Репрессии в 
среде духовенства и бывшего цар-
ского офицерства, дворянства, купе-
чества побудили многих, не дожидаясь 
арестов и расправы, уехать из рево-
люционного Петрограда в ближай-
шие окрестности столицы. В Вырицу 
стали перебираться те горожане, что 
имели там собственные дома или пре-
жде снимали дачи, в стенах которых и 
сосредоточилась культурная и обще-
ственная жизнь. С окончательным уста-
новлением советской власти нача-
лись переименования местностей и 
улиц: Княжеская Долина стала Крас-
ной Долиной, одна из частей Вырицы 
поселком Ленина, другая – посел-
ком Бакунина. Магистральный и Рома-
новский проспекты получили общее 
название – Коммунальный проспект…

В 1918 году на постоянное житель-
ство в Вырицу переехал протоиерей 
Порфирий Десницкий. Богослужения 
в Казанском храме стали проводиться 
постоянно в течение всего года. В 
зимнее время протоиререй перенес 

богослужения из верхнего Казанского 
храма – в связи с невозможностью 
натопить его – в нижний, пещерный, 
устроенный в 1918 году. Но в 1935 
году Порфирия Десницкого не стало, и 
через два года после его кончины храм 
в Княжеской долине был закрыт. С 1937 
года богослужения в нем не соверша-
лись, а в 1938-м храм был закрыт и 
переоборудован под клуб Общества 
содействия обороне, авиационному 
и химическому строительству (Осо
авиахима). Иконы, утварь и убранство 
прихожанам удалось спасти. Чудом не 
пострадал иконостас, остававшийся 
неповрежденным в закрытом храме. 
Не действовала больше и Петро-
павловская церковь. Последний ее 
настоятель протоиерей Андрей Кор-
нилов был арестован в Вырице 
и расстрелян в Ленинграде. Вла-
сти разместили в храме военкомат. 
Таким образом, к 1938 году действу-
ющих храмов в Вырице не осталось. 
Почти все еще служившее открыто в 
них духовенство было репрессировано.

А в июне 1941-го грянула Великая 
Отечественная война.

Казанская цер-
ковь чудом оказалась 
не взорвана при отсту-
плении советских войск 
в августе 1941 года. 
После нескольких ави-
аналетов германских 

«Люфтваффе» на станцию и нару-
шения железнодорожного сообщения 
с Ленинградом Вырица была занята 
немецко-фашистскими войсками. Непо-
далеку, в Сиверской, размещался штаб 
18-й армии группы армий «Север», а 
в самой Вырице стояли вспомогатель-
ные и тыловые части, состоявшие из 
бывших советских военнопленных и 
союзных немцам румын, которые в 
большинстве своем были православ-
ными. Местные жители воспользова-
лись этим обстоятельством и выхлопо-
тали у немецкого командования разре-
шение на возобновление богослуже-
ний в церкви Казанской иконы Божией 
Матери. И уже осенью 1941 года в ней 
стал проводить ежедневные службы 
протоиерей Владимир Богданов.

В январе 1944 года Вырица была 
освобождена советскими войсками. 
Во время боевых действий постра-
дали колокольня и купол вырицкой 
Петропавловской церкви (разрушен-
ные в войну, они не восстановлены по 
сей день), была взорвана одна из стен 

Строительство храма потребовало более чем  
30 тыс. рублей, почти столько же было потрачено  

на убранство и текущие расходы. Дороже всего обошлись 
покупка участка земли, материалы, плотничьи  

и столярные работы.
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алтаря храма Казанской иконы Божией 
Матери (восстановлена в послевоенное 
время). Вопрос о закрытии храма снова 
возник после войны, в 1959 году, когда 
уполномоченный КГБ по Гатчинскому 
району отдал соответствующее распо-
ряжение. Однако прихожане и жители 
поселка написали в Президиум Верхов-
ного Совета СССР ходатайство о том, 
чтобы церковь не закрывали, отпра-
вились с этим документом в Москву и 
добились отмены распоряжения.

Преподобный Серафим 
Вырицкий

Почти два десятилетия (с 1932 по 
1949 год) в истории Вырицы связаны 
с именем преподобного Серафима 
Вырицкого (в миру Василия Николае-
вича Муравьева, бывшего успешного 
купца, торговавшего пушниной во мно-
гих зарубежных странах). В Вырицу 
старец иеросхимонах Серафим, быв-
ший в 1926–1929 годах духовником 
Александро-Невской лавры, переехал 
во второй половине 1932 года по насто-
янию врачей, которые обнаружили у 
него множество тяжелых заболеваний. 
Особенно мучили старца Серафима 
ревматизм и закупорка сосудов ног, и 
медики рекомендовали ему перебраться 
из города в лесную зону. В пос. Поповка 
(Тосненский р-н Ленинградской обл.) у 
прот. Леонида Богоявленского о. Сера-
фим жил в небольшом, возможно, специ-
ально построенном для него в дальнем 
конце дачного участка домике-келье. Там 

он провел около двух лет. В 1932 году 
близкие решают перевезти больного 
старца в Вырицу – тихое дачное место, 
климатический курорт. Возвышенная 
местность, вековой смешанный лес с 
преобладанием хвойных пород, сухая 
песчаная почва и целебный воздух – все 
это должно было благотворно повлиять 
на здоровье старца.

Свидетельств того, что о. Серафим 
служил в Вырице в Казанской церкви 
нет, но он, перехав в в Вырицу, жил 
в ее приходе и числил себя ее при-
хожанином. Когда началась Великая 
Отечественная война, старец с пер-
вых дней открыто говорил о победе 
русского оружия. Кроме того, дивный 
духовный подвиг он нес во время 
оккупации Вырицы. Подражая пре-
подобному Серафиму Саровскому, он 
молился о прощении грехов людских 
и об избавлении России от нашествия 
иноземцев на камне перед иконой в 
саду дома 7 по Пильному проспекту.

Скончался преподобный Серафим 
Вырицкий в начале апреля 1949 года. 
Многие святыни семьи Муравьевых 
после кончины старца были пере-
даны в Казанский храм, и именно 
у его стен праведник обрел место 
вечного упокоения. Около храма над 
могилой преподобного Серафима 
Вырицкого была построена часовня. 
В 2000 году Серафим Вырицкий был 
причислен к лику святых Православ-
ной церкви. Множество паломников 
приезжают в Вырицу поклониться 

преподобному и получить от него 
помощь. 

Сегодняшний день храма
За годы советской власти здание 

храма Казанской иконы Божией Матери 
пришло в упадок и стало нуждаться 
в восстановлении. Интересно, что в 
роли спонсоров его реставрации, кото-
рая была осуществлена в 2002 году, 
выступили братья Васильевы – Алек-
сандр, Сергей и Борис, известные как 
своим криминальным прошлым, так и 
весьма благополучным настоящим. Уро-
женцы Вырицы, они, даже обзаведясь 
квартирами в лучших районах Петер-
бурга, остались верны малой родине. 
Кстати, Васильевы подчеркивают, что 
в Вырице у них нет никакого бизнеса.

Вырицкий казанский храм и 
сегодня, в XXI веке, остается одним из 
духовных центров Санкт-Петербургской 
епархии. Известность этого святого 
места вышла далеко за пределы епар-
хии, привлекая в Вырицу множество 
богомольцев.

Усилиями прихожан храм и тер-
ритория вокруг него постоянно бла-
гоустраиваются. По старому оригиналу 
изготовлены рамы для алтарной части. 
Написаны иконы евангелистов, а также 
иконы Блоговещения Пресвятой Бого-
родицы для Царских врат в придел 
святителя Николая взамен утраченных 
в годы Великой Отечественной войны. 
Весной и летом озеленяется храмовая 
территория. Открыт источник с питье-
вой водой. При храме действуют две 
воскресные школы – для взрослых и 
детей, работают кружки по интересам.

По материалам открытых источников

преподобный 
Серафим 

Вырицкий
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Дата Название выставки Город Организатор / Место прове-

дения Контакты

15–18 марта UzBuild. MebelExpo Ташкент,  
Узбекистан УЗЭКСПОЦЕНТР + 998 71 113-01-80,  

www.mebelexpo.uzbuild.uz

17–19 марта Весенний Биотопливный Конгресс 
2011

Санкт-
Петербург

Гостиничный комплекс Холидэй 
Инн +7 (812) 640-98-68, fi@lesprominform.ru

22–24 марта DOMOTEX Asia ChinaFloor Шанхай, Китай

Deutsche Messe AG, VNU 
Exhibitions/ Новый Междуна-
родный Экспо Центр Шанхая 
(SNIEC)

www.domotexasianfloor.com

22–24 марта АлтайСтрой-2011
Горно-Алтайск 
(Республика 
Алтай)

Национальный театр Горно-
Алтайска

+7 (3852) 66-71-89, +7 (913) 252-83-30,   
www.altaystroy.ru  

24–25 марта Леспром Сыктывкар
ООО «Коми Экспо» ТПП Респу-
блики Коми Центр международ-
ной торговли

+7 (8212) 20-61-22/19  
komiexpo@tppkomi.ru

24–27 марта Мебель&Интерьер. Деревообработка Сочи ТПП Сочи/ ВК «Сочи-Экспо» +7 (8622) 620-524, 647-555, 648-700,  
www.sochi-expo.ru 

25–26 марта

Международная научно-техническая 
конференция «Современные про-
блемы механической технологии 
древесины»

Санкт-
Петербург

СПбГЛТА, факультет МТД, 
научно-образовательный центр 
факультета МТД

+7 (812) 640-98-68,  
fi@lesprominform.ru

29–31 марта Мебель – Интерьер 2011. 
 УралЛесДревМаш Екатеринбург

ВО «Уральские выставки – 
2000» / Центр международной 
торговли «Екатеринбург»

+7 (343) 3-100-330, +7 (343) 355-51-95 
postovalova@uv66.ru,  
vystavka@uv2000.ru, www.uv2000.ru

29 марта –  
1 апреля DREMA Познань, 

Польша
Международные Познанские 
ярмарки

+48 (61) 869-20-00, 866-58-27  
info@mtp.pl, www.drema.pl

30 марта –  
2 апреля

UMIDS. Южный мебельный и  
деревообрабатывающий салон Краснодар ВЦ «КраснодарЭКСПО» +7 (861) 210-98-93, 279-34-19,  

mebel@krasnodarexpo.ru, www.krasnodarexpo.ru

5–8 апреля MosBuild Москва ЦВК «Экспоцентр» +7 (495) 935-73-50 www.mosbuild.com

6–8 апреля Лес и деревообработка Архангельск ВЦ «Поморская ярмарка» / Дво-
рец спорта профсоюзов

+7 (8182) 20-10-31, 21-46-16, 65-25-22,  
info@pomfair.ru, www.pomfair.ru

12–14 апреля
2-ая Международная конференция 
«ЛПК России 2011: лесозаготовка, де-
ревообработка и древесная продукция»

Москва Институт Адама Смита
+44 20 7017 7442 mekhriban@
adamsmithconferences.com  
http://www.adamsmithconferences.com/prc14lpil  

13–16 апреля Мебель. Деревообработка Челябинск ВЦ «Мегаполис» +7 (351) 231-37-41, 215-88-77,  
 vystavky@gmail.com www.pvo74.ru 

20–23 апреля Лесдревпром Кемерово КВК «Экспо-Сибирь» +7 (3842) 36-68-83,58-11-66  
info@exposib.ru  www.exposib.ru 

21–24 апреля Деревянное домостроение / Holzhaus Москва Выставочный холдинг MVK, РА-
ДЕКК / МВЦ «Крокус Экспо»

+7 (495) 268-95-11, 268-99-14, 982-50-65, 
rta@mvk.ru, www.holzhaus.ru

21–24 апреля ТЕХНОДРЕВ Дальний Восток 2011 Хабаровск

ОАО «Хабаровская междуна-
родная ярмарка», ВО «РЕСТЭК» 
/ Легкоатлетический манеж 
стадиона им. В. И. Ленина

+7 (812) 320-96-84, 320-96-94  
tekhnodrev@restec.ru, www.restec.ru/
tekhnodrev/ +7 (4212) 56-61-29, 56-47-36 
forest@khabexpo.ru, www.KhabExpo.ru

26–30 апреля ЛесТех. Деревообработка Уфа КИЦ «Лигас» +7 (347) 253-77-00, 253-77-11,   
ligas@ufanet.ru, www.ligas-ufa.ru

5–7 мая Лестехстрой 2011 Ханты-
Мансийск КВЦ «Югра-Экспо» +7 (3467) 35-95-86, 36-30-10  

Expo_energy@wsmail.ru, www.yugcont.ru

11–13 мая Лесдревтех
Минск, Респу-
блика Бела-
русь

НВЦ «Белэкспо» +375-17 334-01-31, 334-24-13  
kirya@belexpo.by, www.belexpo.by

17–20 мая Евроэкспомебель / EEM'2011 Интер-
комплект / Interzum Moscow-2011 Москва Выставочный холдинг MVK /  

МВЦ «Крокус Экспо»
+7 (495) 268-14-07, 925-34-13  
avn@mvk.ru, www.eem.ru

17–20 мая ЛесДревМаш. Мебель-Интерьер-2011 Екатеринбург ВЦ «ИнЭкспо» +7 (343) 3-100-330, postovalova@uv66.ru

18–20 мая
Woodbuild, Energy & Technologies 
(деревянное строительство, энерго-
эффективность и технологии) 

Санкт-
Петербург

Компания e4win, Форум Хольцбау, 
Гарден Сити, Ассоциация Дере-
вянного  
Домостроения / Экспоцентр «Гар-
ден Сити»

+7 (812) 335 82 48, +49 (0) 341 600 766 17 
t.semenova@gardencity.ru, www.woodbuild.de 

24–27 мая Деревообработка Ижевск Выставочный центр Удмуртия +7 (3412) 25-44-65, 25-48-68,  
gorod@vcudmurtia.ru, www.mebel.vcudmurtia.ru

24–27 мая Леспром-Урал Екатеринбург ЗАО «МВК», ООО «МВК Урал»/ 
КОСК «Россия»

+7 (343) 371-24-76 , 371-57-59,  
mvkural@r66.ru, www.ural.mvk.ru

25–28 мая interzum Кёльн,  
Германия Koelnmesse GmbH + 49 1805 077 050, www.interzum.de

26–28 мая Лестехстрой Ханты-
Мансийск ВЦ «Югра-Экспо» +7 (3467) 359-598, 363-010,  

www.yugcont.ru

26–28 мая SkogsElmia Йончепинг, 
Швеция

Bratteborgs gård (30 км южнее 
Йончепинга)

+46 36 15 21 93,  
per.jonsson@elmia.se, www.elmia.se/skogselmia

30 мая – 3 июня LIGNA Ганновер, 
Германия Deutsche Messe +49 511 89-0,  

www.ligna.de 
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31 мая – 3 июня ВэйстТэк Москва МВЦ «Крокус Экспо» / СИБИКО  
Интернэшнл

+7 (495) 225-59-86, 782-10-13  
Waste-tech@sibico.com, info@sibico.com

1–3 июня Forestry&Woodexpo Владивосток Дальэкспоцентр, ООО +7 (4232) 300-418, 300-518, www.dalexpo.vl.ru

8–10 июня Деревообработка. Интермебель-2011 Казань ВЦ «Казанская ярмарка» +7 (843) 570-51-11, 570-51-07  
kazanexpo@telebit.ru , www.expokazan.ru

8–11 июня Лес и деревообработка 2011 Алматы,  
Казахстан КЦДС «Атакент» +7 (727) 258-25-35, 275-13-57,  

gulmira@exibitions.kz 

14–16  июня Лес и деревообработка. Домострое-
ние 2011 Уфа БашЭкспо +7 (347) 256-51-80/86,  

www.bashexpo.ru  

16–18 июня Мебельный салон - 2011. Деревоо-
бработка Волгоград ВЦ «Царицынская ярмарка» / 

Дворец спорта
+7 (8442) 26-50-34, 23-33-77  
marina@zarexpo.ru , www.zarexpo.ru

21–24 июня Леспроминдустрия 2011 Нижний  
Новгород Нижегородская ярмарка +7 (831) 277-54-96, 277-55-89,  

pressa@yarmarka.ru, www.yarmarka.ru

22–24 июня ВяткаДревМаш. Мебель Киров ООО «Вятский базар и К» / СК 
«Союз»

+7 (8332) 24-19-38, 58-30-60  
vbazar-k@mail.ru, www.vbik.ru

22–25 июня Интерлес 2011 Республика 
Карелия ВО «РЕСТЭК» +7 (812) 320-96-84, 320-96-94,  

www.restec.ru/interles 

6–9 сентября Hi Woodtech Хернинг, 
Дания SMT +45 9926 9926, mch@mch.dk,  

www.hi-industri.dk 

7–9 сентября Wood & Bioenergy Ювяскюля, 
Финляндия Jyvaskyla Fair Ltd. +358 14 334 0031,  

info@jklmessut.fi, www.jklmessut.fi 

13–16 сентября ТЕХНОДРЕВ Сибирь Красноярск ВК «Красноярская ярмарка»,  
ВО «РЕСТЭК» / МВДЦ «Сибирь»

+7 (391) 22-88-400, tekhnodrev@krasfair.ru, 
www.krasfair.ru, +7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 
tekhnodrev@restec.ru, www.restec.ru

13–16 сентября FEMADE 2011 Куритиба, 
Бразилия

Deutsche Messe/ Expotrade 
Convention Center

+55 41 3027 6707, femade@hanover.com.br, 
www.feirafemade.com.br 

20–23 сентября Lisderevmash 2011 Киев,  
Украина АККО Интернэшнл/МВЦ +380 (44) 456-38-04, 456-38-08, www.acco.ua 

20–23 сентября Евроэкспомебель-Урал 2011 Екатеринбург ЗАО «МВК», ООО «МВК Урал»/  
Выставочный комплекс ЦМТЕ

+7 (343) 371-24-76 , 371-57-59,  
mvkural@r66.ru, www.ural.mvk.ru

4–6 октября XIII Петербургский Международный 
лесной форум

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 303-88-69, 320-96-84,  

wood@restec.ru, forum@restec.ru, www.spiff.ru

4–6 октября
ТЕХНОДРЕВ. Транслес. Деревянное 
строительство. Регионы России.  Pulp, 
Paper and Tissue Russia

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320-96-84, 320-96-94,  

wood@restec.ru, www.restec.ru

5–7 октября Мебель&Интерьер. Деревообработка Воронеж Спорткомплекс «Энергия» +7 (4732)512-012  
mach@veta.ru, mebel@veta.ru, www.veta.ru  

7–10 октября Альтернативная энергетика – 2011 Москва
Минсельхоз России, ОАО «ГАО 
ВВЦ» / Всероссийский выста-
вочный центр

+7 (495) 748-37-70, husainova@apkvvc.ru,  
www.apkvvc.ru, www.alt-energy.ru

11–14 октября Сиблесопользование. Леспромбизнес Иркутск ОАО «СибЭкспоЦентр» + 7 (3952) 35-30-33, 35-43-47,  
sibexpo@mail.ru, www.sibexpo.ru

15–19 октября Wood Processing Machinery Стамбул,  
Турция

TUYAP Fair and Exhibitions 
Organization Inc.

+7 (495) 775-31-45, 775-31-47,  
tuyapmoscow@tuyap.com.tr, www.tuyap.com.tr

18–21 октября Деревообработка Тюмень ОАО «Тюменская ярмарка» +7 (3452) 48-53-33, 41-55-72  
fair@bk.ru, www.expo72.ru

18–21 октября Woodtec 2011
Брно, Чеш-
ская респу-
блика

Выставочный центр Брно +420 541 153 297,  
wood-tec@bvv.cz, www.wood-tec.cz

19–22 октября SICAM 2011 Порденоне, 
Италия Выставочный центр Порденоне +39 02 86995712  

info@exposicam.it, www.exposicam.it 

25–28 октября FIMMA Valencia Валенсия,  
Испания Feria Valencia +34 902 74 7330, feriavalencia@feriavalencia.

com, www.feriavalencia.com 

26–29 октября Мебель. Деревообработка Белгород Белгородская ТПП / ВЦ «Белэк-
споцентр»

+7 (4722) 58-29-51, 55-29-66, belexpo@mail.ru, 
www.belexpocentr.ru

21–25 ноября ZOW 2011 Москва
ВО «РЕСТЭК», SURVEY Marketing 
+ Consulting GmbH & Co. KG / 
ЦВК «Экспоцентр»

+7 (812) 320-80-96, 303-88-65, (495) 544-38-36 
zow@restec.ru, fidexpo@restec.ru, www.zow.ru, 

ноябрь Деревянное домостроение / 
HOLZHAUS Москва Выставочный холдинг MVK, РА-

ДЕКК / МВЦ «Крокус Экспо»
+7 (495) 268-95-11, 268-99-14, 982-50-65,  
rta@mvk.ru, www.holzhaus.ru

ноябрь
16-я ежегодная конференция 
«Целлюлозно-бумажная промыш-
ленность России и СНГ»

Вена, Ав-
стрия

Институт Адама Смита / Гости-
ница Марриотт

+44 (20) 7017 7339/ 7444,  
Lyudmyla@adamsmithconferences.com,  
www.adamsmithconferences.com 

29 ноября –  
2 декабря Woodex/Лестехпродукция’2011 Москва МВЦ «Крокус Экспо», Пави-

льон 1
+7(495) 925-34-13, v_v@mvk.ru,  
www.woodexpo.ru 

декабрь Российский лес Вологда
Департамент лесного комплек-
са Вологодской области / ВЦ 
«Русский Дом»

+7 (8172) 72-92-97, 75-77-09, 21-01-65  
rusdom@vologda.ru, www.russkidom.ru
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Bruks......................................................... 83
Caterpillar........................................ 88-89, 90
Carbotech................................................... 95
John Deere..................................... 4-я обл, 82
Dieffenbacher............................................137
Faba.........................................................121
Grecon......................................................133
Hekotek..................................................... 19
Homa........................................................143
Jartek....................................................31, 94
Kleiberit....................................................147
Koimpex .................................................... 43
Ledinek .......................................................1
Liebherr.............................................. 3-я обл
Lissmac...................................................... 69
Miller (Dry Master) ...................................... 93
Minda........................................................ 27
PAL..........................................................125
Plymac......................................................133
Plytec.......................................................131
Polytechnik...............................................165
Raute........................................................127
REX ........................................................... 37
Rotodyne.................................................... 98
SAB.............................................................2
SCM.......................................................... 111
Secal......................................................... 55
Siempelkamp.............................................135
Smithco....................................................125
Spanevello.................................................. 29
Uniconfort.................................................. 39
USNR...........................................................5
Vanicek...................................................... 59
Vollmer..................................................... 119
Weima........................................................ 10
Zenithmedia (Weinig)................................... 11
Автоматика-Вектор....................................132

реклама в журнале
торговая марка (фирма) стр.
Акмаш......................................................125
Альянс Форест............................................ 15
Вектор....................................................... 93
Винтерштайгер..........................................122
Гипробум Пеуру.........................................154
Глобал Эдж.............................................12, 38
Гризли......................................................101
Жуковский завод........................................ 93
Завод Эко Технологий................................. 117
Ковровские котлы....................................... 83
Комацу СНГ (Valmet)........................1-я обл, 84
МДМ-Техно.......................................... 140-141
ММ-Ефимовский........................................107
Сенеж.......................................................157
Сфинкс.....................................................145
Техноком-А..................................................9
Техснаб.................................................... 114
Тигруп..................................................... 105
Тимберматик.............................................. 13
Фанвик...................................................... 55
Хай Пойнт................................................ 105
Хомаг ...................................................... 152
Шеллинг...................................................129 
Эдис-Групп ............................................... 119
Эковент-К ................................................. 96
Элси......................................................... 117

Выставки стр.
Adam Smith ..............................................177
Domotex...................................................175
E4win...................................................... 189
Ligna......................................................... 45
Woodex/Лестехпродукция...........................187
UMIDS..................................................2 обл.
Алтайстрой............................................... 117
Лес и деревообработка...............................191
АДД............................................................1
Леспром...................................................191
Технодрев ............................................... 185
Лесдревтех............................................... 171
III украинский биотопливный форум........... 171

Подписка на 2011 год (8 номеров) – 3200 руб!

+ БОНУС! Свободный доступ на сайте www.LesPromInform.ru к текстовой и PDF-версии

Подписаться на журнал «ЛесПромИнформ» вы можете:
• по телефону + 7 (812) 640-98-68 или по электронной почте raspr@LesPromInform.ru;
• через подписные агентства: «Книга Сервис» (каталог «Пресса России») – подписной индекс 29486, 
   «СЗA Прессинформ» – подписной индекс 14236, «Интер Почта 2003» – по названию журнала.

Беларусь – стоимость годовой подписки – 89 евро
Отчетные документы (счет-фактура и акт выполненных работ) высылаются по почте по итогам оказания услуг (т. е. после отправки адресату последнего оплаченного 
номера журнала).

Годовая подписка на электронную (текстовую и PDF) версию журнала – 1 200 руб.
включая 18% НДС

Цена указана для организаций, находящихся на территории РФ, с учетом 10 % НДС.
 Доставка журнала по РФ осуществляется ФГУП «Почта России». 

Редакция не несет ответственности за работу почты и сроки доставки.
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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

Выставочная газета «ЛесПромФорум» 
Выставочная газета «ЛесПромФОРУМ» издается редакцией журнала 

«ЛесПромИнформ» совместно с организаторами крупнейших выставок 
по ЛПК России. 

«ЛесПромФОРУМ» – глянцевая полноцветная газета форматом А3 объ-
емом от 12 до 32 страниц, которая выходит тиражом от 4000 до 10000 
экземпляров в зависимости от ожидаемого числа посетителей выставки. 
Издается к выставкам: UMIDS (Краснодар), «Лесдревмаш» (Москва), 
«Woodex/Лестехпродукция» (Москва), «Российский лес» (Вологда), и другим. 

К каждой из этих выставок издается специальный выпуск газеты для 
распространения среди посетителей и участников этой выставки. Содер-
жание – планировки выставки, информация о мероприятиях выставки, ста-
тьи по тематике выставки (деревообработка, лесозаготовка, лесопиление, 
производство мебели). Тираж и содержание рассчитывается с учетом ожи-
даемой посещаемости и специфики выставки.

Дополнительная информация и архив газет: www.lesprominform.ru


