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Все на конференцию 
по ориентированно-стружечным плитам!

На отраслевых мероприятиях нет-нет да и прозвучит уже давно набивший оскомину 
рефрен: Россия выступает на мировом рынке как сырьевой придаток индустриально раз-
витых стран. Кроме того, высокие чины раз за разом твердят: «Надо развивать комплексную 
переработку древесины внутри страны». А отечественный бизнес и уговаривать не надо, 
он и рад бы производить продукт, рассчитанный на конечного потребителя (убереги нас, 
господи, от ВТО и дефолта!)... Вот только какой?

Пожалуй, одним из немногих конкурентоспособных и высококачественных продуктов 
ЛПК, на которые и на внутреннем рынке спрос есть, и за границей валюту заработать 
можно уже сейчас, являются древесные плиты. Недаром же так активно обсуждаются 
перспективы отечественной плитной отрасли и с таким усердием развиваются проекты 
по созданию новых производств. Один из самых, не побоюсь этого слова, модных видов 
плит – OSB (Oriented Strand Board – англ.) – древесная плита из ориентированной длин-
норазмерной стружки. 

Осознавая значимость темы, поучаствовать в дискуссии о достоинствах и недостатках 
этого материала, перспективах развития его рынка в России решили и мы.

Журнал «ЛесПромИнформ» и консультационная фирма «ПИК» (при поддержке MVK в 
составе группы компаний ITE) стали соорганизаторами специализированной конференции 
на эту тему, которая пройдет в рамках выставки «Woodex/Лестехпродукция» 30 ноября 
2011 года. 

В мероприятии примут участие крупные лесопромышленные корпорации; плитные 
производства и предприятия, выпускающие фанеру; производители и поставщики обо-
рудования для плитных производств; поставщики связующих; компании, осуществляю-
щие сбыт древесных плит и фанеры на российском рынке; торговые сети по реализации 
строительных и отделочных материалов; фирмы, рассматривающие возможность созда-
ния заводов OSB в России; кредитные учреждения и лизинговые компании; отраслевые 
вузы и НИИ; федеральные чиновники и представители администраций регионов России.

Приглашаем наших читателей стать участниками и гостями этого мероприятия, на 
котором основное внимание планируется уделить аспектам организации производства 
этого вида плит и анализу российского и мирового рынка плит OSB.

Среди основных тем конференции: сферы применения плит OSB; современное состояние 
российского рынка OSB; технологии производства; основные производители оборудования 
и связующих; инвестиции в организацию производств и вопросы финансирования про-
ектов; опыт реализации проектов по выпуску OSB в России и за рубежом. Побывав на 
конференции, вы узнаете о том, с какими трудностями можно столкнуться при производстве 
плит OSB; какие факторы тормозят строительство новых производств; о перспективах 
OSB в строительстве, промышленности и производстве мебели; каковы конкурентные 
преимущества и недостатки этого продукта по сравнению с другими материалами; как и 
где продавать плиты OSB.

По итогам конференции состоится открытая дискуссия. Программа конференции может 
меняться и дополняться, мы готовы рассмотреть ваши предложения. 

Подробную информацию о конференции можно получить по тел. +7 (812) 640-98-68, 
моб. тел. +7 (921) 300-20-89 или по электронной почте or@lesprominform.ru. Контактное 
лицо – Ольга Рябинина.

Итак, напоминаем: конференция «Перспективы развития рынка OSB в России: 
спрос и предложение» состоится в Москве (МВЦ «Крокус Экспо», выставка «Woodex/
Лестехпродукция») 30 ноября. Начало регистрации в 10.00. До скорой встречи!

Редакция ЛПИСпонсор конференции
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Новинка от Baltrotors 
выходит в лидеры рынка

Компания «Техноком СПб», пред-
ставитель компании Baltrotors Ltd на 
территории Российской Федерации,  
после успешных испытаний новой 
модели поршневого ротатора GPR10 
приступила к продажам этой модели 
во всех регионах страны.

Ротатор GPR10 поршневого типа 
превосходит по своим характеристи-
кам подобные модели других произво-
дителей. Благодаря повышенной гру-
зоподъемности и большему, чем у ана-
логов, крутящему моменту, новинка от 
Baltrotors значительно улучшает каче-
ство и повышает скорость работы. 

Отличительная черта поршневых 
моделей – высокая точность оста-
новки вращения ротатора в нужном 
положении, что по достоинству смо-
гут оценить операторы гидроманипу-
ляторов, эксплуатируемых на погрузке 
леса, а также операторы форвардеров.

GPR10 – эталонный представитель 
своего класса и полностью отвечает 
соотношению цены и качества, ста-
новясь одним из самых интересных 
предложений на рынке в этом сезоне.

Более подробную информацию 
о ротаторе Baltrotors GPR10 можно 
получить на сайте www.tehnocom.net  
или по тел. (812) 400-00-20.

Отказ на высшем уровне

Правительство РФ окончательно отказалось от дальнейшего финансирования 
строительства так называемых лесных селекционно-семеноводческих центров 
(ЛССЦ) – комплексов для выращивания современного посадочного материала 
лесных растений со всей соответствующей инфраструктурой – и закупки спе-
циализированной лесопожарной техники и оборудования. Ранее (примерно до 
середины 2011 года) предполагалось, что финансирование строительства ЛССЦ 
и закупки техники продлится до 2013 года включительно, и соответствующие 
деньги были заложены в «трехлетнем» бюджете на 2011–2013 годы. Однако 
уже в первой версии проекта бюджета на 2012 год этих денег не оказалось, 
и именно в таком виде бюджет был принят Государственной Думой в первом 
чтении 21 октября 2011 года.

Незадолго до этого, 13 октября 2011 года, Правительство РФ распоряжением 
№ 1801-р утвердило «Перечень приоритетных расходных обязательств субъектов 
Российской Федерации и муниципальных образований, софинансируемых за 
счет средств федерального бюджета, на 2011 год и плановый период 2012 и 
2013 годов». В этом перечне расходы на строительство лесных селекционно-
семеноводческих центров и закупку специализированной лесопожарной техники 
и оборудования на 2012 и 2013 годы также не предусматриваются.

Таким образом, отказ Правительства РФ от дальнейшего финансирова-
ния строительства новых ЛССЦ (кроме тех, которые должны быть построены 
до конца текущего года) и закупки новой лесопожарной техники (кроме той, 
которая должна быть закуплена до конца текущего года) теперь документально 
оформлен, и его можно считать свершившимся фактом. Исключение – Москов-
ская область, в которой существует особая система финансирования лесного 
хозяйства из федерального бюджета, не подразумевающая жестких ограниче-
ний на стадии бюджетного планирования. В этом регионе, скорее всего, про-
должатся закупки новой техники и, возможно, будет построен один лесной 
селекционно-семеноводческий центр.

Лесной форум Гринпис России

«Монди СЛПК»: 
опытная партия бумаги 
повышенной белизны

На ОАО «Монди СЛПК» 14 октя-
бря на бумагоделательной машине 
№ 15 (БМД-15) изготовлена опытная 
партия типографской бумаги повы-
шенной – не менее 70 % – белизны. 
Новая продукция отправлена потре-
бителям, и после того, как предприя-
тие получит их отзывы, будет принято 
решение о возможности организации 
постоянного выпуска нового изделия.

Пресс-служба «Монди СЛПК»

Все леса группы «Илим» 
сертифицированы FSC

Лесной филиал группы «Илим» в  
г. Коряжме (Архангельская обл.) 
прошел аудит на соответствие тре-
бованиям FSC по лесоуправлению. 
Аудит, проведенный немецкой ком-
панией GFA, не выявил ни одного 
существенного нарушения между-
народных стандартов. По его ито-
гам лесной филиал в Коряжме был 
включен в число филиалов группы 
«Илим», на которые распространя-
ется действие единого сертификата 
FSC по лесоуправлению. 

Таким образом, этот сертификат 
группы «Илим» теперь действует на 
всех лесных площадях – 5,2 млн га, 
находящихся в аренде компании. У 
группы «Илим» теперь есть два еди-
ных действующих сертификата FSC 
– по цепи поставок и лесоуправле-
нию, действие которых распространя-
ется на все производственные и лес-
ные площадки компании. 

Группа «Илим»

«Евразиялеспромгрупп» обеспечит ИКЕА пиломатериалами
Компания «Евразиялеспромгрупп» завершает строительство в Казаченско-

Ленском районе Иркутской области комбината по производству сухих пило-
материалов мощностью 400 тыс. м3 в год. Объем инвестиций – 2 млрд руб.

Заместитель генерального директора ООО «Евразиялеспромгрупп» Алек-
сандр Чепурной сообщил: «Продукцию мы будем поставлять на заводы ИКЕА 
в Китае, так что со сбытом у нас проблем не будет, в отличие от сырья – его 
нам не хватает». Компания готова запустить комбинат уже в ноябре. Ожида-
ется, что проект получит статус приоритетного инвестиционного проекта в 
области освоения лесов.

КоммерсантЪ Сибирь. Иркутск

John Deere в сотне лучших 
мировых брендов

Компания John Deere впервые 
вошла в список 100 лучших брендов 
мира. Рейтинг, в который входят пред-
ставители всех мировых индустрий, 
ежегодно составляется консалтинговой 
компанией Interbrand.

Процесс отбора брендов сертифи-
цирован Международной организацией 
по стандартизации ISO в соответствии 
с требованиями ISO 10668, определя-
ющими денежную стоимость бренда. 
Кроме общественного статуса и уровня 
узнавания бренда за пределами рын-
ков, на которых компания осуществляет 
свою деятельность, критериями отбора 
служат финансовые показатели, при-
сутствие бренда по меньшей мере на 
трех континентах, а также активная 
деятельность компании на растущих 
и развивающихся рынках. Исходя из 
рассчитанной стоимости бренда, John 
Deere занимает в списке 97-е место. 
Список 2011 года возглавили Coca-Cola 
и IBM (1-е и 2-е места), а замыкают 
его Ferrari и Harley-Davidson (99-е и 
100-е места соответственно). 

Interbrand оценила стремление 
John Deere к укреплению своего гло-
бального присутствия. «John Deere 
также расширяет свою сферу деятель-
ности, выходя за пределы машино-
строительной тематики, предоставляя 
фермерам и землевладельцам экс-
пертные консультации относительно 
эффективного использования земель, 
которыми они владеют», – отмечается 
в отчете Interbrand. 

«Признание заслуг деятельно-
сти компании на таком уровне явля-
ется отражением нашего согласован-
ного подхода к клиентам компании, а 
также результатом бессрочных обяза-
тельств в отношении рынков за пре-
делами Северной Америки, – так про-
комментировал событие руководитель 
подразделения сельскохозяйственного 
и садово-паркового оборудования John 
Deere Марк фон Пентц. – Это еще больше 
укрепит нашу преданность своим клиен-
там – всем тем, чья деятельность связана 
с землей, кто занимается культивацией 
почвы, выращиванием и сбором урожая, 
мелиорацией и строительством, обе-
спечивая постоянно растущие мировые 
потребности в продовольствии, топливе, 
жилье и инфраструктуре».

Deere.ru

Проект «РусГидро»  
в Хакасии

Компания «РусГидро» приступила 
к разработке проекта по переводу 
котельных на древесное биотопливо 
в Республике Хакасия. Он реализу-
ется в рамках федерального проекта 
об утилизации древесины, который 
осуществляет Федеральное агентство 
водных ресурсов России.

Выполнение мероприятий проекта 
может решить проблему очистки аква-
тории Саяно-Шушенского водохра-
нилища от затонувшей древесины, 
а также поспособствует снижению 
тарифов на тепловую энергию для 
жителей поселков региона.

ИАА Cleandex

Читайте новости на сайте  
www.lesprominform.ru
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Рослесхоз и Всемирный банк запускают совместный проект 

Руководитель Рослесхоза Виктор Масляков на встрече с директором пред-
ставительства Всемирного банка в России Педро Альба Фустером договорился 
о реализации в трех регионах России крупного совместного проекта «Рефор-
мирование лесоуправления и меры по борьбе с лесными пожарами», который 
получил рабочее название «Лесной проект – 2». 

В апреле прошлого года были подведены итоги «Лесного проекта – 1», реа-
лизованного в соответствии с Соглашением о займе между Всемирным банком 
и Минфином России. Целью проекта было совершенствование систем инфор-
мационного обеспечения, охраны лесов от пожаров и защиты от вредителей и 
болезней, проведение мероприятий по инвентаризации лесов, лесоустройству и 
воспроизводству лесов. Важным направлением стало повышение квалификации 
работников лесного хозяйства. В семи регионах была капитально модернизиро-
вана система радиосвязи: площадь покрытия составила 325 млн га, введены 7 
тыс. КВ- и УКВ-радиостанций различного назначения, 343 антенных комплекса, 
восемь сервисных лабораторий. Модернизированы и созданы 45 механизиро-
ванных отрядов для борьбы с лесными пожарами с зоной охвата 180 млн га, 
с этой целью поставлено 658 единиц специализированной противопожарной 
техники. В ходе модернизации системы лесопатологического мониторинга его 
зона охвата с 38 млн га (в 2007 году) была доведена до 300 млн (в 2010 году). 
Прошли обучение более 2 тыс. специалистов лесного хозяйства. 

Оценочная стоимость «Лесного проекта – 2» – $120 млн. Проект будет 
финансироваться за счет средств займа Всемирного банка ($40 млн), еще $80 
млн выделит федеральный бюджет России. Для координации проекта решено 
образовать межведомственную комиссию из представителей Рослесхоза, Мин-
природы, Минэкономразвития, Минфина России и других заинтересованных 
ведомств. Ее возглавит руководитель ФАЛХ Виктор Масляков. 

Окончательное решение о том, на каких территориях будет реализован про-
ект, еще не принято. Предполагается, что мероприятия будут осуществляться  
в экологически и экономически ценных лесах, произрастающих рядом с насе-
ленными пунктами или объектами инфраструктуры, где лесные пожары ставят 
под угрозу жизнь и здоровье людей и могут нанести значительный ущерб как 
хозяйственным объектам, так и ценным экологическим ресурсам (например, 
национальным паркам). За счет проекта будет приобретена компьютерная 
техника и модернизированы наземные системы и средства пожаротушения. 

«Это очень интересный и своевременный проект, – признал Виктор Масляков. 
– Мы как федеральное ведомство определяем национальную лесную политику, 
однако все оперативное управление лесными ресурсами передано регионам. 
В ходе осуществления этих полномочий на местах возникают большие труд-
ности. Реализация "Лесного проекта – 2" в трех пилотных регионах поможет 
решить ряд системных проблем, мешающих эффективной работе отрасли. Опыт, 
полученный в результате выполнения мероприятий этого проекта, будет учтен 
и в других субъектах РФ».

Wood.ru

АЦБК инвестирует в лесозаготовительные предприятия 

В 2011–2012 годах ОАО «Архангельский ЦБК» (г. Новодвинск, Архангель-
ская обл.) вложит 365 млн руб. в техническое перевооружение лесозаготови-
тельных предприятий генерального поставщика древесины – группы компа-
ний «Титан». Основной объем вложений будет направлен на закупку и обнов-
ление техники и оборудования (в том числе, самосвалов, бункеровозов, грей-
феров, рубительной машины).

ГК «Титан» проводит активную политику в сфере перевооружения леспром-
хозов современным оборудованием. К 2011 году парк импортной лесозаготови-
тельной, лесовозной, погрузочной, дорожной техники в леспромхозах группы 
достиг 73 единиц, что позволило предприятию ощутимо повысить эффективность 
деятельности лесозаготовительных предприятий.

Сегодня в группу компаний «Титан» входят восемь лесозаготовительных пред-
приятий: ООО «Карпогорылес», ООО «Пинежьелес», ООО «Усть-Покшеньгский ЛПХ»,  
ОАО «Вельское ЛПП», ООО «Беломорская сплавная компания», ОАО «Шалакуша-
лес», ОАО «Дмитриевский ЛПХ», ОАО «Сямженский ЛПХ». Общий объем заготовки 
леса собственными предприятиями ежегодно составляет около 1,5 млн м3. Более 
70% леса из этого объема заготавливается с помощью современных лесозаго-
товительных комплексов (Caterpillar, Rottne, Volvo). У всех лесозаготовитель-
ных предприятий генерального поставщика древесины на Архангельский ЦБК 
имеются FSC-сертификаты на цепь поставки от производителя к потребителю.

www.appm.ru

«Магнат» построит 3 плитных завода в Калужской области

ООО «Управляющая компания «Магнат» приступила к реализации в Людинов-
ском районе Калужской области инвестиционного проекта, предусматривающего 
строительство завода по производству плит ОSB, а также двух заводов по про-
изводству фанеры и плит MDF в Куйбышевском районе. Поставки оборудования 
для предприятий будут осуществляться из Италии, Канады, Австрии, Китая. С 
учетом создания инфраструктуры для лесозаготовки общий объем инвести-
ций в строительство составит около 500 млн евро. Планируемая мощность 
заводов – свыше 600 тыс. м3 продукции в год. В качестве сырья планируется 
использовать лесные ресурсы района и области, в основном мягколиственные 
породы деревьев (береза, осина).

На предприятиях будет создано почти 2 тыс. новых рабочих мест. Для 
подготовки кадров планируется открыть специализированный учебный центр.

Администрация Калужской области

Продолжается борьба  
с «черными» лесорубами

В г. Вельске (Архангельская обл.) 
прошло заседание межведомствен-
ной комиссии по пресечению право-
нарушений в сфере природопользо-
вания и незаконного оборота древе-
сины с участием заместителя губер-
натора Владимира Шишова и мини-
стра природных ресурсов Архангель-
ской области Юрия Трубина. Про-
блемы лесной отрасли обсудили пред-
ставители силовых ведомств региона, 
а также малого и среднего бизнеса. 
Около половины населения района так 
или иначе работает в лесной отрасли. 
«Только за девять месяцев этого года 
нами зафиксировано 225 случаев неза-
конной вырубки леса, сумма причинен-
ного ущерба составляет 62,7 млн руб., 
– сообщил Юрий Трубин. – Это много, 
но все же в два раза меньше, чем за 
такой же период прошлого года, когда 
было зафиксировано 456 рубок, ущерб 
от которых составил 367 млн руб.». 

Чтобы борьба с «черными» лесору-
бами была более эффективной, в мини-
стерстве предлагают расширить штат лес-
ных инспекторов за счет привлечения к 
патрульной работе сотрудников поли-
ции, «Авиалесоохраны», ФМС и таможни. 

Директор по региональному раз-
витию группы «Илим» Константин 
Добрынин предложил создать в реги-
оне электронную базу с информацией 
о происхождении древесины. Такая 
система уже работает в Вилегодском 
районе Архангельской области и на 
некоторых крупных лесообрабатыва-
ющих предприятиях и позволяет про-
следить «путь» каждого бревна от 
его места в лесу до самого момента 
переработки. 

Правда Севера

«Русские лесные пеллеты» запустят свой первый завод
В октябре 2012 года холдинг «Русские лесные пеллеты» запустит завод по 

производству древесных гранул в Старорусском районе Новгородской области.  
«В ближайшее время планируется заключение договора с компанией Dieffenbacher 
(Германия) на поставку оборудования. Предполагается, что к июлю 2012 года 
оборудование будет доставлено на завод. Выбор производителя обусловлен 
высокой энергоэффективностью изготавливаемых им машин. К концу 2012 
года проектная мощность завода составит 70 тыс. т пеллет в год, – сообщил 
генеральный директор холдинга Сергей Полищук. – Для производства такого 
объема необходимо примерно 200 тыс. м3 низкокачественной древесины, 
поэтому компания самостоятельно займется заготовкой леса». Ожидается, что 
общая стоимость проекта составит около 650 млн руб. Сумма может сократиться, 
если Департамент лесного хозяйства области предоставит холдингу в аренду 
лесные участки в труднодоступных местах. Тогда заготовка леса будет вестись 
вручную. Готовую продукцию планируется поставлять на рынки стран Северной 
и Западной Европы; компания также намерена расширять свое присутствие на 
внутреннем рынке.

Advis.ru 
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Комплекс лабораторий для проекта «Лиственница»

6 октября в Санкт-Петербургском государственном технологическом уни-
верситете растительных полимеров состоялось торжественное открытие ком-
плекса новых лабораторий, предназначенного для проведения научных иссле-
дований в рамках реализации инновационного проекта «Лиственница». Ком-
плекс оснащен самым современным оборудованием и позволяет моделировать 
технологические процессы переработки древесины лиственницы.

Комплекс открыли, перерезав символическую ленточку, председатель совета 
директоров группы «Илим» Захар Смушкин и ректор СПбГТУРП Вячеслав Сус-
лов. В мероприятии также приняли участие генеральный директор ОАО «Группа 
«Илим» Пол Херберт и научный руководитель проекта «Лиственница» – про-
фессор СПбГТУРП Эдуард Аким.

Обновление научно-исследовательской базы университета растительных 
полимеров выполнено на средства проекта, который в 2010 году стал побе-
дителем конкурса инноваций Министерства образования и науки РФ. Проект 
реализуется на условиях частно-государственного партнерства: группа «Илим» 
выделяет 150 млн руб., такая же сумма поступит из федерального бюджета. 

По словам Захара Смушкина, открытие нового комплекса лабораторий 
было необходимо для успешной реализации инновационного проекта. «Если у 
нас получится разработать эффективную технологию переработки древесины 
лиственницы, то мы получим новый вид целлюлозы, который будет использо-
ваться для производства санитарно-гигиенических изделий». 

Проект «Лиственница» уникален, нигде в мире подобная технология еще не 
освоена. Его реализация позволит получить новый сорт целлюлозы, способный 
абсорбировать в 4 раза больше влаги, чем самая лучшая целлюлоза, полученная 
из других видов древесины. Промышленный выпуск такой целлюлозы сможет 
создать условия для изменения существующего рынка санитарно-гигиенической 
продукции и товаров медицинского назначения. 

Отдел корпоративных коммуникаций группы «Илим»

«Мекран» открыл «Старт карьеры» 

В Красноярске стартовал конкурс, организованный компанией «Мекран», – 
«Старт карьеры – 2012». Программа рассчитана на студентов старших курсов, 
выпускников и преподавателей вузов края и нацелена, прежде всего, на поддержку 
талантливой молодежи, предоставляя ей возможности для карьерного роста. 

Конкурс является частью проекта социального партнерства, который компания 
«Мекран» реализует совместно с вузами и правительством Красноярского края. 

«В 2012 году "Мекран" откроет новый деревообрабатывающий завод, кото-
рый станет крупнейшим предприятием в Европе по производству мебели из 
массива древесины. Открытие завода позволит создать более тысячи рабочих 
мест», – сообщил генеральный директор компании Алексей Метелкин.

Конкурс пройдет в 4 тура с октября 2011 года по апрель 2012 года. Фина-
листы третьего тура получат приглашение пройти производственную прак-
тику в компании «Мекран». Победители и лауреаты конкурса смогут заклю-
чить трудовые контракты с компанией «Мекран» с начальной зарплатой от 20 
до 35 тыс. руб. в месяц, а также посетят крупнейшую мебельную выставку в 
Европе. Предусмотрены денежные призы для преподавателей вузов: за первое 
место – 100 тыс. руб., за второе – 50 тыс. руб. и третье место – 25 тыс. руб. 

Вуз, преподаватели и студенты которого покажут наилучшие результаты 
по итогам четвертого тура, получит специальный приз от компании – рабочий 
кабинет ректора, изготовленный из массива древесины ценных пород. 

Общий призовой фонд конкурса составляет 2 млн руб.

Независимое информационное агентство

Украина приглашает частные компании попилить 

Государственное агентство лесных ресурсов Украины готовится впустить на 
рынок лесозаготовки частные компании, в том числе зарубежные. Об этом заявил 
на состоявшейся 11 октября встрече с представителями Генеральной дирекции 
государственных лесов Польши председатель Гослесагентства Виктор Сивец.

«Мы постепенно двигаемся в направлении передачи услуг частному бизнесу. 
Это заготовка, транспортировка, посадка леса. Поэтому если у вас есть хорошие 
подрядчики, мы готовы принять их в Украине, обсуждать условия сотрудничества 
и договариваться о том, чтобы они организовывали процесс лесозаготовки», – ска-
зал он, обращаясь к польским коллегам. Г-н Сивец отметил, что в особенности 
это касается карпатского региона, Львовской, Закарпатской и Черновицкой обла-
стей – регионов, в которых сосредоточены основные лесные ресурсы Украины.

Глава Гослесагентства Украины также сообщил, что за девять месяцев 2011 
года реализация продукции предприятиями его ведомства увеличилась на 40%, 
прибыль – на 1 млрд гривен по сравнению с соответствующим периодом 2010 
года. Планируется, что по итогам 2011 года прибыль составит 5 млрд гривен.

РБК–Украина

Рязанский лесовод отмечен 
наградой Президента РФ

10 октября в Кремле Президент 
Российской Федерации Дмитрий Мед-
ведев вручил свидетельство о при-
своении почетного звания «Заслужен-
ный лесовод Российской Федерации» 
леснику государственного учреждения 
Рязанской области «Ряжское лесниче-
ство» Виктору Соловьеву.

Особой заслугой Виктора Васи-
льевича стала посадка леса на землях 
бывших угольных шахт. Под его руко-
водством группой единомышленников 
на шахтные терриконы высотой до 
70 м были подняты не менее 20 т 
плодородной почвы и до 10 т воды, 
подготовлены семена, выращены и 
высажены более 17 тыс. саженцев ели, 
сосны, дуба, рябины, березы. 

В 2002 году подведомственный Вик-
тору Соловьеву лесной участок зареги-
стрирован как памятник природы реги-
онального значения «Урочище Чапыж». 
В его хозяйстве сохранено более 20 
видов растений, занесенных в Красную 
книгу. Сейчас на территории заповед-
ника проводятся практические занятия 
со школьниками и студентами.

Виктор Соловьев за долгие годы 
работы посадил и вырастил 240 га лес-
ных культур. При его участии зазеленели 
восемь шахтных терриконов общей пло-
щадью 50 га. Зеленые терриконы стали 
достопримечательностью не только Ско-
пинского района, но и области. В 2010 
году распоряжением губернатора обла-
сти за заслуги в области лесного хозяй-
ства и многолетнюю добросовестную 
работу Виктор Соловьев был удостоен 
звания «Почетный работник лесного 
хозяйства Рязанской области».

Департамент лесного хозяйства по ЦФО

«Усть-Илимский завод ОСБ» возьмет кредит в Сбербанке

ООО «Усть-Илимский завод ОСБ» возводит в Иркутской области предприятие 
стоимостью 5 млрд руб. По мнению чиновников, у проекта плохо проработаны 
вопросы сбыта, так как продукция, которую они собираются выпускать, не 
пользуется широким спросом. 

В самой компании считают по-другому. «Комбинат будет производить  
250 тыс. м3 плит OSB, при этом у нас уже имеются предварительные соглаше-
ния с пятью заводами на поставку 380 тыс. м3 плит в год», – сообщил заме-
ститель директора ООО «Усть-Илимский завод ОСБ» Дмитрий Марченко. Запу-
стить завод компания планирует в 2013 году. Со Сбербанком России ведутся 
переговоры о предоставлении кредита в сумме 4,7 млрд руб. Предваритель-
ное согласие банкиров уже получено.

Коммерсантъ Сибирь. Иркутск

Парогазовая станция для Архангельского ЦБК

Завершается проведение технико-экономического обоснования строитель-
ства парогазовой станции в промышленной зоне ОАО «Архангельский ЦБК», 
которое осуществляет ЗАО «Межрегионэнергогаз» (структура ОАО «Газпром»). 
Под будущий производственный объект готовится площадка – идут работы по 
демонтажу устаревших сооружений и оборудования. 

Планируется, что новая станция мощностью 120 мВт полностью обеспечит 
потребности Архангельского ЦБК в тепло- и электроэнергии с учетом установки 
котлов-утилизаторов с дожигом газа. В целом, набор основного оборудования 
на новой станции будут определять энергобалансы по пару, электроэнергии и 
отопительных нагрузок. 

 ОАО «Архангельский ЦБК»
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Тяговая древесина расширила исследования биотоплива 

Исследователи из Научного центра биоэнергетики (BESC) при Министерстве 
энергетики США провели первое в своем роде исследование тяговой древесины 
с целью ускорить выведение эффективных биоэнергетических культур.

Тяговая древесина (ТД) – древесина лиственных пород с измененным стро-
ением в зоне стволов и сучьев, проявляющимся в резком увеличении ширины 
годичных слоев. Наблюдается на радиальных поверхностях пиломатериалов с 
отчетливыми годичными слоями в виде узких полос. Она известна тем, что обла-
дает уникальными качествами, которые делают ее хорошим биоэнергетическим 
сырьем. Хотя отдельные элементы ТД изучались и ранее, группа из BESC стала 
первой, применившей обширный набор методик для составления системати-
ческой характеристики ТД и установления связи между свойствами дерева и 
производством сахаров. Растительные сахара, известные как целлюлоза, пере-
рабатываются в спирт и используются в качестве биотоплива. В работе, опу-
бликованной в издании Energy & Environmental Science, приводится описание 
свойств ТД, в частности, большее, по сравнению с обычной древесиной, коли-
чество древесных клеток, более толстые клеточные стенки, более четкая кри-
сталлическая форма целлюлозы и пониженный уровень лигнина. Все эти каче-
ства необходимы для биотопливных культур.

По словам ученых, ТД тополей обладает особым типом клеточных стенок, 
которые на 90% состоят из целлюлозы, тогда как обычно древесина содержит 
от 40 до 50% этого вещества. Повышенное содержание целлюлозы в сырье 
означает, что из последнего можно извлечь больше сахаров, поскольку меняется 
качество древесины. И новое исследование подтверждает это явление. Ученые 
намерены расширить исследование ТД до молекулярного уровня. В конечном 
итоге они рассчитывают выявить генетическую основу упомянутых физических 
свойств, что поможет при селекции более эффективных биотопливных культур.

Radiomaster.ru

В Кебанъеле будет лесопильное производство

Представители европейских компаний – инвесторов проекта ООО «Центро-
ВудКом» по созданию центра глубокой (безотходной) лесопереработки в пос. 
Кебанъель (Усть-Куломский район Республики Коми) заявили, что запуск лесо-
пильного завода возможен уже в 2013 году

Учредитель ООО «ЦентроВудКом» – компания Centrozap (Польша). Проект 
финансируется группой инвесторов из Швейцарии. Государственный канад-
ский фонд Export Development Canada, проявивший интерес к инвестицион-
ному проекту, в качестве одного из условий финансирования выдвинул требо-
вание приобретения земли в собственность. Генеральный подрядчик по строи-
тельству – корпорация SNC-Lavalin (Канада).

По проекту боковые доски предполагается использовать в качестве сырья 
для CLT-панелей и комплектующих для деревянного домостроения. Из щепы и 
опилок завода лесопиления будут производиться древесноволокнистые плиты 
низкой плотности, используемые в качестве утеплителя в строительстве. Отходы 
производства предполагается использовать как топливо для собственной 
электростанции. В перспективе планируется запустить производство OSB-плит.

В настоящее время уже заключены договоры аренды участков с общей пло-
щадью в 68 га под полный цикл производства, при необходимости территория 
может быть расширена еще на 10–16 га. В Сыктывкаре планируется располо-
жить центр логистики и экспедиции, соответствующий договор аренды на еще 
10 га земли уже также заключен. В конце октября компания Centrozap плани-
рует завести деревообрабатывающее оборудование из Финляндии.

Ожидается, что реализация проекта будет завершена в 2014 году. Объем 
капиталовложений составляет 17 млрд руб. (или 430 млн евро), внутренняя 
норма доходности проекта – 17 %. Планируемый объем выпускаемой продукции 
к 2015 году – 1,6 млн м3.

БНКоми

Модельный орехово-
ягодный лес появится  
в Приморье

Приморская сельхозакадемия при 
участии Всемирного фонда дикой при-
роды (WWF) начала создавать первое 
в России модельное лесное хозяйство, 
основанное на недревесных дарах леса.

«Ученые, аспиранты, студенты полу-
чили возможность создать не традици-
онное лесное хозяйство, главная цель 
которого – эффективная лесозаготовка, 
а модельный лес, где будет вестись 
устойчивое комплексное лесопользова-
ние», – пояснил координатор проекта 
по кедровым лесам WWF России.

Будет создано учебное лесное 
хозяйство (29 тыс. га), которое при-
звано продемонстрировать, как при-
быльно, без ущерба для раститель-
ности, вести массовый сбор кедровых 
орехов, целебного элеутерококка и 
лимонника, а также папоротника и 
ягод. В рамках проекта ученые раз-
работают методику расчета способ-
ности лесов аккумулировать углерод, 
который является одной из причин 
потепления климата.

По словам представителя WWF Рос-
сии Евгения Лепешкина, дальневосточ-
ные леса охраняются государством 
и вести в них промышленные рубки 
нельзя: «Можно только рубить плохую 
древесину, а на самом деле рубятся 
лучшие деревья под видом рубок 
ухода, но доказать это почти невоз-
можно». При новом подходе местное 
население будет защищать свой лес, 
понимая, что гораздо выгоднее исполь-
зовать его возобновляемые ресурсы. 
В модельном хозяйстве будут прово-
диться рубки, но лес при этом будет 
не деградировать, а нарастать.

РИА Новости

Metso Power Oy поставит 
оборудование на 
Архангельский ЦБК 

14 октября 2011 года финская 
Metso Power Oy и ОАО «Архангельский 
ЦБК» подписали контракт на поставку 
основного энергетического оборудо-
вания котла-утилизатора для сжига-
ния кородревесных отходов в кипя-
щем слое для ТЭС-1. Стоимость обо-
рудования – 693 млн руб. После под-
писания контракта до июля 2012 года 
будут выполняться монтаж оборудова-
ния и строительно-монтажные работы, 
во второй половине 2013 года – уста-
новка и запуск котла-утилизатора. 
К началу 2014 года оборудование 
должно выйти на проектную мощ-
ность. Общий объем инвестиций с 
учетом вспомогательного оборудова-
ния, проектных работ и нового поме-
щения составит 1,5 млрд руб.

После установки котла-утилизатора 
на ТЭС-1 в первом квартале 2014 года 
дополнительная прибыль за счет 
снижения расходов составит более  
216 млн руб. в год.

ОАО «Архангельский ЦБК»

Половина лесов Европы – в частной собственности
Согласно данным статистики, приведенным на совместном совещании Коми-

тета по лесоматериалам Продовольственной и сельскохозяйственной органи-
зации ООН (ФАО) и Лесной комиссии ЕЭК в Анталии, Европа остается одним 
из крупнейших производителей круглого леса в мире. В 2010 году доходы от 
его продажи составили 21,1 млрд евро. 50% лесов в европейских странах, за 
исключением России, переданы в частную собственность. 

В лесном секторе Европы, включая деревообработку и ЦБП, занято около  
4 млн человек. В целом площадь лесов в Европе составляет 1,02 млрд га – это 
25% общемировой площади лесов. При этом объем рубок в Европе значительно 
ниже показателя прироста. Приблизительно 70% европейских лесов относятся 
к категории полуестественных. Доля девственных лесов составляет 26%, и они 
находятся, главным образом, в отдаленных и недоступных районах Восточной 
и Северной Европы и в Российской Федерации.

Бумпром.ру
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в центре внимания

А сейчас государство ищет новые 
экономические приемы распределе-
ния риска лесных пожаров. Одним 
из таких приемов может стать стра-
хование государственных лесов от 
пожаров.

Что же представляет собой стра-
ховая система, чьи интересы она 
защищает и какие выгоды при этом 
получает лесное хозяйство?

В очередной раз к идее страхо-
вания в лесном хозяйстве обратились 
около трех лет назад (11 декабря 2008 
года) на заседании Совета по развитию 
лесного комплекса при Правительстве 
РФ. Минсельхозу тогда было поручено 
проработать вопрос об использова-
нии страховых механизмов в качестве 
меры снижения и возмещения причи-
ненного лесными пожарами ущерба и 

защиты интересов участников лесных 
отношений.

Страхование как вид экономиче-
ской и разновидность предпринима-
тельской деятельности имеет большую 
историю, но только не в отечественном 
лесном хозяйстве. В связи с этим сле-
дует проанализировать, каков будет 
баланс интересов участников страхо-
вых и лесных отношений в результате 
введения страхования, определить 
затраты на мероприятия, связанные 
с этим, и последствия планируемого 
нововведения.

История вопроса
Начальными формами организо-

ванной взаимопомощи для преодо-
ления последствий от уничтожения 
огнем недвижимого имущества были 

пожарные кассы, возникшие при 
ремесленных и купеческих гиль-
диях в Германии в XV столетии и в 
Англии в XVI столетии. Инициатором 
страхования лесов от пожаров было 
объединение частных лесовладель-
цев в Ганновере. Первые страховые 
компании тоже возникли в Германии: 
провинциальное учреждение по стра-
хованию лесов от пожаров в Дюссель-
дорфе (1907 год), страховая компания 
в Мюнстере (1908 год) и др.

Сегодня за рубежом существует 
множество компаний, которые специ-
ализируются в области страхования 
лесов от пожаров. Здесь уместно заме-
тить, что страхователями выступают 
исключительно частные лесовладельцы, 
государственные леса ни в Германии, 
ни в других странах не страхуют.

зачем страхование лесу

Катастрофические последствия лесных пожаров последнего времени были бы менее 
трагическими, если бы не оказалась разрушенной существовавшая до принятия нового  
Лесного кодекса система государственной лесной охраны.

Страхование лесов является добро-
вольным. Условия договора в разных 
компаниях мало чем отличаются, за 
исключением размера страхового 
тарифа, на основании которого стра-
хователь оплачивает страховщику его 
услуги при наступлении предусмотрен-
ного в договоре страхового случая.

Экономический механизм охраны 
лесов во всех странах, независимо от 
формы собственности на леса, также 
почти везде одинаков: собственник 
лесов несет основное бремя затрат на 
превентивные и репрессивные меры 
при сохранении лесов.

Существующий механизм 
сохранения лесов  
от пожаров

В результате упразднения госу-
дарственной лесной охраны и демон-
тажа старой системы охраны лесов в 
нашей стране эффективность органи-
зации и финансирования превентив-
ных и репрессивных мер в области 
охраны лесов оказалась очень низ-
кой. Основные причины:

•	 попытка государственной власти 
применить рыночные механизмы в 
деле охраны лесов от пожаров, что 
теоретически неверно, а на прак-
тике неэффективно. Охрана лесов 
от пожаров – это нерыночная сфе-
ра деятельности, как и охрана от 
пожаров жилых объектов;

•	 отсутствие единого реального коор-
динационного центра охраны лесов 
от пожаров (лесные пожары не 
признают административных и го-
сударственных границ; проведение 
ежегодных селекторных совещаний 
в начале пожароопасного сезона 
и составление планов борьбы с 
лесными пожарами в регионах 
создают видимость организации 
охраны лесов, перенося центр тя-
жести работы из леса в кабинеты);

•	 недостаточное и несвоевременное 
бюджетное финансирование, от-
сутствие механизма соизмерения 
затрат на охрану лесов и получен-
ных результатов;

•	 отсутствие мотивации у временных 
лесопользователей в качественном 
проведении предупредительных 
мероприятий на землях государ-
ственного лесного фонда за соб-
ственный счет и др.

Использование правового меха-
низма привлечения к ответственности 

нарушителей правил пожарной безо-
пасности в лесах не позволяет эффек-
тивно воздействовать на виновников 
возникновения лесных пожаров.

Методические подходы к установ-
лению экономического ущерба от лес-
ных пожаров нуждаются в доработке –  
они не учитывают вреда, причиненного 
лесу как экосистеме, а механизм воз-
мещения экономического ущерба от 
лесных пожаров на практике трудно 
реализовать.

Система лесного законодательства 
также не содержит норм, касающихся 
страховой защиты участников лес-
ных отношений. Законодательство, 
регулирующее отношения в области 
страхового дела, не предусматривает 
обязательной формы страхования леса 
на корню или имущественной ответ-
ственности арендатора лесного участка.

Таким образом, ответственность за 
нарушение лесного законодательства 
в области охраны лесов от пожаров 
как экономико-правовой комплекс по 
предупреждению и возмещению вреда 
лесам и лесному хозяйству на практике 
не выполняет своих основных функ-
ций: стимулирующей, компенсационной 
и превентивной.

Участники страховых 
отношений и их цели

При введении института страхо-
вания в лесном хозяйстве (граждан-
ской ответственности и страхования 
от рисков лесных пожаров) основ-
ными участниками страховых отно-
шений будут:

•	 выгодоприобретатель (собствен-
ник лесов) – государство, точнее, 
его представители в виде органов 
управления федерального или ре-
гионального уровня, лесничества 
и т. д.; цель государства – убе-
речь леса от пожаров;

•	 страхователи (арендаторы) – пред-
ставители частного бизнеса или 
пользователи государственных ле-
сов; их цель – извлечение прибы-
ли от использования арендуемых 
лесов или полезных свойств лесов;

•	 страховщики (страховые компа-
нии) – представители частного 
бизнеса; цель их деятельности 
такая же, как и у арендаторов, –  
получение прибыли от страховой 
деятельности.

Как видим, налицо несовпадение 
экономических и имущественных 
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интересов у государства и предста-
вителей частного бизнеса.

Регулятором баланса интересов 
(теоретически) должно выступать 
государство, не отдавая преимуществ 
и не лоббируя при этом какой-либо 
один вид предпринимательской 
деятельности.

Планируемый механизм 
страховых отношений

Существующие механизмы добро-
вольного страхования гражданской 
ответственности не востребованы 
арендаторами лесных участков, 
спроса на эти услуги нет, а предло-
жения страховых компаний, разуме-
ется, есть.

Следовательно, речь идет о необ-
ходимости введения принудительного 
добровольного страхования в лесном 
хозяйстве. Реализовать идею можно, 
например, путем принятия изменений 
Лесного кодекса РФ и других феде-
ральных законов.

Страхование гражданской ответ-
ственности лесопользователей перед 
третьими лицами или государством –  
собственником лесов (как разновид-
ность страховой защиты) теорети-
чески может быть рассмотрено в 
случае нанесения ущерба имуществу 
лесопользователей в ходе лесозаго-
товительных или лесохозяйственных 
работ.

Как известно, договор страхования 
гражданской ответственности всегда 
заключается в пользу третьих лиц, то 
есть страховое возмещение получают 
пострадавшие физические и юриди-
ческие лица.

В нашем случае в роли пострадав-
ших, очевидно, будут выступать реги-
ональные или федеральные органы 
исполнительной власти.

Таким образом, запланированная 
экономическая схема взаимодействия 
субъектов лесных и страховых отно-
шений при страховании ответствен-
ности арендаторов лесных участков 
следующая:

•	 арендатор платит взносы (стра-
ховой тариф) страховой компа-
нии – страховщику, а арендную 
плату – государству;

•	 страховая компания получает 
взносы от арендаторов и при 
наступлении страхового случая 
возмещает причиненные убытки в 
сумме реального ущерба (уничто-
жение или повреждение лесным 

пожаром насаждений и др.) и/
или упущенной выгоды;

•	 государственные органы получают 
суммы возмещения по убыткам.

Страховая сумма, лимиты ответ-
ственности, франшиза по каждому 
риску будут определяться по согла-
шению сторон исходя из размера 
вероятного ущерба.

По предварительным расчетам спе-
циалистов, предельный уровень стра-
хового тарифа составит для аренда-
тора в виде дополнительных затрат 
100–130 руб. на один гектар.

По структуре, как известно, стра-
ховые тарифы состоят из двух частей: 
нетто-ставки (части страховой пре-
мии, предназначенной для возможных 
выплат по обязательствам страховой 
компанией) и нагрузки (накрутки) на 
арендатора (части страховой пре-
мии на финансирование страховой 
компании: управленческие расходы, 
заработная плата, прибыль и др.). На 
практике размер нагрузки колеблется 
от 10 до 30% от страховой премии.

Нетрудно подсчитать, что при 
таких тарифах и существующем сейчас 
размере арендных площадей страхо-
вые компании соберут с арендаторов 
около 20 млрд руб., что соизмеримо 
с годовым объемом финансирования 
лесного хозяйства страны.

В случае введения обязательного 
страхования это станет существен-
ной дополнительной финансовой 
нагрузкой для арендаторов, при этом 
будут гарантированы поступления 
финансовых средств в пользу стра-
ховщиков, но не гарантировано воз-
мещение убытков собственнику лесов 
– государству. Кроме того, остается 
открытым вопрос: «Какой будет эко-
номическая организация охраны лесов 
на лесных участках, свободных от 
аренды?»

Выводы и предположения
В условиях государственной соб-

ственности на леса и частной формы 
лесопользования добровольное стра-
хование лесных участков и граждан-
ской ответственности лесопользова-
телей оказалось невостребованным.

Принудительное введение обя-
зательного страхования в условиях 
государственной собственности на 
леса и частной формы лесопользо-
вания не повысит ответственность 
арендаторов, не снизит степень риска 

горения лесов и не уменьшит число 
лесонарушений, а, наоборот, приведет 
к их росту, и, возможно, к возникно-
вению коррупционных схем в этой 
сфере.

Весомым аргументом против 
введения страхования лесов при 
этом является отсутствие страхо-
вого (финансового) интереса у стра-
хователей – арендаторов лесных 
участков. В этом случае серьезный 
страховщик, не преследующий аван-
тюрные цели, должен отказаться от 
заключения договора страхования с 
лесопользователем.

С большой вероятностью можно 
предположить, что и государство, 
как выгодоприобретатель, не полу-
чит страховые выплаты из-за техни-
ческих сложностей, которые возникнут 
при установлении в лесу страхового 
случая, учитывая большие площади 
арендованных лесных участков, а вся 
собранная сумма осядет в карманах 
страховых компаний. Отсюда вывод: 
инициативы по введению института 
страхования лесов выгодны только 
страховым компаниям.

Охрана лесов от пожаров не явля-
ется рыночным видом деятельности, 
услуги по сохранению лесов не могут 
быть оказаны в условиях действия 
рыночных законов спроса и пред-
ложения.

На нынешнем этапе развития 
лесного хозяйства страны наиболее 
реальными мерами, направленными 
на сохранение лесов от огненной сти-
хии, будут:

•	 техническое перевооружение лес-
ничеств для постоянного ведения 
профилактических работ (напри-
мер, установки датчиков, видео-
камер для раннего обнаружения 
лесных пожаров и пр.); для про-
ведения этих мероприятий необ-
ходимы целевые инвестиции, раз-
работка и осуществление програм-
мы технического перевооружения 
субъектов Федерации;

•	 создание государственной лес-
ной охраны численностью до  
40 тыс. чел.;

•	 введение прямого бюджетного 
финансирования деятельности 
по охране лесов от пожаров.

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

лесной политики, экономики  
и управления СПбГЛТУ 



Прошлогодняя пожарная ката-
строфа в лесах европейской части 
России в очередной раз подтвердила 
давно известный факт: наиболее под-
верженными горению лесами являются 
чистые высокополнотные хвойные 
молодняки, в особенности сосновые. 
На лесных участках, занятых моно-
культурами сосны в возрасте примерно 
от 20 до 60 лет, особенно загущен-
ными, пожар быстрее всего распро-
страняется, легче всего переходит в 
верховой и, как правило, приводит к 
полной гибели насаждений. Точных 
данных о распределении сгоревших 
в европейской части России лесов 
по типам и возрастам пока нет. Но, 
по предварительной оценке, основ-
ная часть выгоревшей площади вне 
торфяников пришлась именно на 
сосновые молодняки и культуры, в 
том числе на образовавшиеся или 
созданные на гарях 1972 года. В 1972 
году наблюдалась примерно такая же 
картина: непропорционально большая 
доля выгоревшей в средней полосе 
европейской части России площади 
лесов пришлась на сосновые молод-
няки и культуры, созданные на гарях 
1936 года.

Несмотря на имеющийся печаль-
ный опыт, в 2011 году на прошло-
годних гарях возобновилась высадка 
монокультур сосны, причем в большин-
стве случаев таких же загущенных, как 
и в прежние годы. Ради того чтобы как 
можно быстрее заложить новые моно-
культуры сосны, в некоторых регио-
нах, например, в Московской обла-
сти, лесохозяйственные организации 
даже использовали нестандартный, не 
готовый к высадке посадочный мате-
риал – однолетки сосны с открытой 
корневой системой. Фактически ради 
ускоренного создания монокультур 
сосны в Подмосковье были разорены 
посевные отделения лесных питомни-
ков, в которых можно было бы через 

год получить стандартный посадочный 
материал сосны и использовать его 
более разумным образом.

С учетом печального опыта пожар-
ных катастроф 1936, 1972 и 2010 
годов, а также множества обычных 
пожаров, в центральных регионах 
европейской части России необхо-
димо отказаться от практики создания 
и выращивания монокультур сосны 
обыкновенной в районах с наибо-
лее высокой пожарной опасностью, 
прежде всего в пределах обширных 
водно-ледниковых равнин (Мещерской, 
Верхневолжской низменностей и др.) и 
в окрестностях крупных заброшенных 
торфяных месторождений. К сожале-
нию, сделать это мешают отдельные 
предубеждения, широко распростра-
ненные среди работников леса.

Во-первых, принято считать, что 
выращивание чистых или почти чистых 
хвойных насаждений в наибольшей 
степени соответствует потребностям 
населения страны, народного хозяй-
ства. Сто лет назад это было правдой 
– людям от леса была нужна в первую 
очередь хвойная древесина, а потом 
уже все остальное. Сейчас наибольшее 
значение для людей имеет средообра-
зующая роль леса, а уже потом древе-
сина и прочие материальные ресурсы; 
да и древесина сейчас востребована не 
только хвойная. А самое главное – если 
у сосновых монокультур на глубоких 
сухих песках имеются очень большие 
шансы сгореть, их выращивание полу-
чается неоправданным по сравнению с 
выращиванием смешанных лесов даже 
с сугубо экономической точки зрения.

Во-вторых, принято считать, что 
многие ценные породы лиственных 
деревьев, требовательные к почвам, 
не растут на глубоких песчаниках. 
Именно из-за этого, например, мно-
гие, даже очень грамотные, лесоводы 
отказываются сажать смешанные куль-
туры с участием дуба черешчатого на 

Монокультуры сосны  
и риск лесных пожаров
Лесной форум Гринпис России часто становится для нас источником интересной ин-
формации и дает повод для размышлений. Хотим предложить читателям один из его 
материалов, показавшийся нам заслуживающим особого внимания.

песчаных почвах Мещеры. На самом 
же деле многие деревья, требова-
тельные к богатству почвы минера-
лами, такие как дуб или вяз, неплохо 
растут и на песчаных почвах Мещеры 
(за исключением разве что глубоких 
дюнных песков), хотя и не так быстро, 
как на богатых суглинках или чернозе-
мах. Конечно, есть риск гибели сеянцев 
дуба на глубоких песках в первые 
год-два после их высадки в случае 
экстремальной засухи, но он меньше 
риска гибели монокультур сосны от 
пожаров, болезней и вредителей. Под 
пологом старых мещерских сосняков 
почти всегда можно найти обильный 
подрост, а иногда и второй ярус дуба 
и других широколиственных деревьев.

В-третьих, лесное хозяйство сей-
час слишком формализовано и поли-
тизировано, а лесничие часто почти 
отстранены от принятия решений о 
том, где и как надо восстанавливать 
леса. В результате на тех участках, 
где вполне можно было бы обойтись 
мерами содействия естественному  
возобновлению (а именно на лег-
ких песчаных почвах), выполняются 
посадки культур, причем часто не в 
те сроки, которые были бы наиболее 
безопасными по пожарным или фито-
санитарным соображениям.

В результате сейчас на про-
шлогодних гарях в средней полосе 
европейской части России созда-
ются посадки наиболее пожароопас-
ных монокультур сосны и тем самым 
закладывается основа очередной 
пожарной катастрофы. Здравомыс-
лящие и ответственные специалисты 
лесного хозяйства должны сделать 
все возможное, для того чтобы этой 
катастрофы избежать. Первым в этом 
направлении должен стать отказ от 
массового создания монокультур сосны 
на обширных песчаных равнинах и 
в окрестностях крупных осушенных 
торфяников и брошенных торфяных 
месторождений. 

Зарубежный опыт
В странах, которые принято назы-

вать скандинавскими, монокультуры 
сосны доживают до первого коммер-
ческого прореживания. Считаю, что 
тому есть как минимум три причины. 
1. В этих странах ведется очень 
интенсивное лесное хозяйство, во 
главе угла которого – интенсивный 
уход за молодняками. А у хвой-
ных молодняков второго и третьего 

классов возраста просто не нака-
пливается такого количества древес-
ного отпада, который мог бы соз-
давать риск возникновения пожара. 
2. В отличие от российских стан-
дартов, правилами ведения лес-
ного хозяйства, принятыми в стра-
нах Скандинавского полуострова, 
предусмотрена такая плотность 
посадки лесных культур, которая 
снижает количество «мертвечины» 
на ранних этапах развития древостоя. 
3. В Скандинавских странах суще-
ствует эффективная система охраны 
лесов от пожаров, которая предпо-
лагает не героическое тушение огня 
с последующим расходованием денег 
из казны на чрезвычайные ситуации, 
а меры по просвещению населения, 
противопожарному обустройству 
лесов и предотвращению пожаров. 
Надо отметить и то, что сейчас в 
Скандинавских странах происходит 
частичная переориентация лесного 
хозяйства с выращивания монокультур 
на выращивание смешанных лесов. 
Это вызвано не столько риском воз-
никновения пожаров, сколько сооб-
ражениями экономического характера 
(смешанные леса более устойчивы и 
продуктивны, чем леса монокультур, 
да и спрос на хвойную и лиственную 
древесину меняется по-разному).

Лесных культур нужно создавать 
не больше, чем в действительности 
можно обеспечить уходом в тече-
ние хотя бы первого класса воз-
раста, иначе толку от этих культур 
не будет никакого. Сколько лесных 
культур можно защитить от огня и 
обеспечить уходом? Очевидно, что 
это зависит от того, каким образом в 
ближайшие десятилетия будет орга-
низована система управления лесами, 
каким будет лесное законодательство. 
При существующей системе управ-
ления лесами и нынешнем законода-
тельстве надежно защитить хвойные 
молодняки в густонаселенных регио-
нах от огня вряд ли возможно в прин-
ципе (если речь вести не о конкрет-
ном годе, а о периоде в несколько 
десятилетий). Уходом можно обеспе-
чить лишь отдельные показательные 
участки, что мы в действительности 
и наблюдаем сейчас.

Алексей ЯРОШЕНКО 
Фото:  

Наталия Судец, Игорь Подгорный,  
Алексей Ярошенко

Стандартные культуры сосны, высаженные 
двухлетками с открытой корневой системой

Эти лесные культуры сосны были созданы  
на гари 1972 года. Ко времени следующей 
пожарной катастрофы – 2010 году – они как раз 
достигли пика пожарной опасности и сгорели

Нестандартные культуры сосны, высаженные 
однолетками с открытой корневой системой

Стандартные сомкнувшиеся культуры сосны 
первого класса возраста. Примерно с этого 
возраста монокультуры входят в период 
наивысшей пожарной опасности (если, конечно, 
до этого им удается избежать гибели от палов 
сухой травы, вредителей или болезней)

Такие же культуры сосны через год после 
пожара в июле 2010 года 

Если монокультуры сосны доживают до 
третьего класса возраста, то к этому времени 
на поверхности почвы скапливается огромное 
количество мертвого органического вещества 
– сухой хвои, мелких веток, упавших стволов. В 
таких культурах пожар потушить невозможно – 
он почти с гарантией превращается в верховой 
и распространяется со скоростью поезда

Типичный результат пожара в монокультурах 
сосны, доживших до третьего класса возраста: 
погибло все, даже оставшаяся древесина уже 
не представляет никакой ценности. С чего все 
начиналось, тем все и заканчивается – сплошной 
санитарной рубкой и созданием новых культур 

в центре внимания
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ЗАО «Загрос», расположенное в 
Заводоуковском районе Тюменской 
области, считается крупнейшим лесо-
заготовителем региона, а спрос на его 
пиломатериалы значительно превы-
шает нынешние возможности пред-
приятия. Между тем лесозаготовка 
и деревообработка сравнительно 
недавно стали одним из приоритет-
ных направлений работы компании с 
полувековой историей.

Основной сферой деятельности 
«Загроса» всегда было строитель-
ство – в 1962 году предприятие 
создали специально для обеспече-
ния региона сельскохозяйственной 

инфраструктурой. Со временем к объ-
ектам агропромышленного комплекса 
прибавились жилые дома, школы, дет-
сады, дома культуры и даже храмы. 
С 2005 года компании ежегодно при-
суждается почетное звание «Элита 
строительного комплекса России».

Лесозаготовки
Переработкой древесины «Загрос» 

занимался ровно в тех объемах, кото-
рые были необходимы для строитель-
ства. Бригады, работавшие на лесоза-
готовках, валили лес исключительно 
вручную, а в цехе деревообработки 
из всего оборудования стояла лишь 

одна небольшая пилорама. Но пять лет 
назад, с принятием Лесного кодекса, 
ситуация радикально изменилась.

«Если раньше деляны выписы-
вались нами по потребности без 
торгов, то после введения Лесного 
кодекса возникла необходимость 
аренды участков. Чтобы не остаться 
без леса, мы, конечно, приняли уча-
стие в тендере и получили угодья 
– 33 755 га с ежегодным объемом 
заготовок около 105 тыс. м3, включая 
санитарные рубки», – рассказывает 
генеральный директор ЗАО «Загрос» 
Сергей Рожков.

Освоение расчетной лесосеки 
потребовало модернизации лесоза-
готовок – при возросших объемах на 
заготовку вручную рассчитывать уже 
не приходилось.

«Вместе со специалистами лесо-
технической службы мы побывали 
в Финляндии, Германии, Австрии и 
Белоруссии, объехали Северо-Запад 
РФ и Восточную Сибирь, изучая, как 
там ведутся лесозаготовки. Пришли к 
выводу, что наиболее эффективными 
для рубки леса в наших условиях 
будут шведские харвестерные головки 
Log Max. 

Дело в том, что эти головки спо-
собны валить деревья диаметром до 
50 см, а у нас основная масса древо-
стоя, как хвойного, так и лиственного,  
именно такого диаметра. Головки Log 
Max установили на гусеничную тех-
нику – экскаваторы New Holland (Ита-
лия) и Doosan (Южная Корея). Такой 
вариант считаем самым рациональным 
с учетом наших грунтов, – говорит 

заместитель генерального директора 
Игорь Драчев. – А вот форвардеры 
выбрали белорусского производства 
– компании “Амкодор”. Работают они 
хорошо, а цена вдвое ниже, чем ана-
логичной техники некоторых зарубеж-
ных компаний. В дальнейшем мы пла-
нируем продолжать сотрудничество с 
“Амкодором”». 

Важный момент в вопросе заго-
товки древесины – наличие подъездов 
к делянам. Здесь «Загросу» нет рав-
ных. Это единственное предприятие 
региона, которое занимается строи-
тельством лесных дорог, в том числе 
с щебеночным покрытием. Дорож-
ная сеть охватывает все участки, где 
ведутся заготовки, при этом качество 
безупречно – дорогу сдают в эксплуа-
тацию, только если по ней может спо-
койно проехать директорская Toyota. 
Как результат – лесозаготовка ведется 
практически круглогодично.

Впрочем, надо отметить, что ни 
одно предприятие в регионе и не рас-
полагает такими возможностями, как 
«Загрос». К тому моменту, как строи-
тельная компания всерьез взялась за 
освоение лесов, она обладала доста-
точным парком дорожно-строительной 
и автотракторной техники, песчаными 
карьерами и даже собственным 
асфальтовым заводом. Кроме того, 
разброс лесных участков «Загроса» 
совсем невелик – максимальное плечо 
вывозки составляет 45 км. Для Сибири 
это ничтожное расстояние.

Лесопиление
Решая вопрос о выборе оборудо-

вания для переработки древесины, 
руководство «Загроса» остановилось 
на фрезерно-брусующей профили-
рующей круглопильной установке SAB 
(Германия). Она работает как с хвой-
ной, так и с лиственной древесиной 
при длине бревен 3–6 м, диаметре 
от 140 мм по вершине и до 500 мм 
по комлю. В состав линии входят: 
фрезерно-брусующий станок PSP 600, 
фрезерный агрегат фрезерования по 
высоте HBGF 350, двухшпиндельный 
многопильный делительный кругло-
пильный станок DWRK 350/4, двух-
шпиндельный станок DWS 350.

Линия по переработке круглого 
леса была введена в эксплуатацию в 
начале 2010 года и стала отправной 
точкой для дальнейшего развития 
лесозавода.

По словам гендиректора «Загроса», 
в решении о покупке именно этого 
оборудования весомыми аргументами 
стали не только оптимальное соотно-
шение цены и качества, но и отзывы 
коллег, имеющих многолетний опыт 
работы с SAB. «Это оборудование мы 
увидели в Югорском лесопромыш-
ленном холдинге. Там установлено 
пять линий SAB, которые были вве-
дены в эксплуатацию в начале 2004 
года, и за это время при работе в три 

смены на них сломался только один 
подшипник! И только после пяти лет 
эксплуатации этой техники холдинг 
потратил на капитальный ремонт всех 
пяти линий всего лишь один миллион 
рублей. Главное, что нас привлекло в 
оборудовании SAB, – это надежность 
и качество. Плюс к этому по-немецки 
идеальная точность обработки дре-
весины. Я с уверенностью могу ска-
зать, что такого высококачественного 
пиломатериала, как у нас, в регионе  

Территория оптимизма 
Для ЗАО «Загрос» покупка круглопильной линии 
SAB стала определяющим фактором в развитии 
на ближайшие годы

ЗАО «Заводоуковскагрострой» резко отличается от других лесоперерабатывающих 
предприятий с отечественным капиталом: оно ориентировано исключительно на сбыт 
внутри региона, у предприятия нет абсолютно никаких проблем с лесными дорогами, а 
главное – здесь ни на что не жалуются.
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больше ни у кого нет. Поэтому и 
спрос на него повышенный – про-
дукция на складах не лежит, уходит, 
едва сойдя со станка, – комментирует 
Сергей Рожков. – Через 1,5 года с 
лишним работы линии могу конста-
тировать: мы не ошиблись в выборе. 

Оборудование прекрасное, каче-
ственное, работает безукоризненно. 
А главное – на высочайшем уровне 
налажен сервис. Немецкие пар-
тнеры каждый месяц осуществляют 

дистанционный контроль работы 
агрегатов и уже дважды за этот 
период приезжали на завод, устра-
няя незначительные погрешности в 
работе электроники. Это достойно 
уважения».

Начальник цеха лесопиления 
Алексей Колотухин с линией SAB 
знаком хорошо, ему уже дважды 
доводилось работать на этой технике. 
По его словам, отличия в оборудова-
нии разных лет выпуска велики – с 

каждым годом производитель все 
больше его совершенствует.

«До ”Загроса” я работал в Совет-
ском районе Ханты-Мансийского 
округа на заводе с двумя линиями 
SAB – для толстомера и тонкомерного 
сырья. Разница в годах выпуска между 
теми линиями и этой – около пяти лет. 
Конструктивно они, казалось бы, не 
отличаются, но изменения за этот срок 
произошли очень серьезные, – рас-
сказывает Алексей Колотухин. – Пре-
жде всего, значительно упростилось 
управление. 

Обслуживание всей линии ведет 
один оператор. Сидя за компьюте-
ром, он не только регулирует произ-
водственный процесс, но и нажатием 
клавиши легко устраняет возникшую 
неисправность. А в прежние годы 
неполадки приходилось исправлять 
довольно долго. Упростилась и смена 
режущего инструмента. SAB создал 
технологические площадки, позволяю-
щие широко разводить оборудование 
– за счет этого работать стало намного 
удобнее. 

Плюс к этому, если на старой 
линии были всего две фиксированные 
скорости – 33 и 50 м/мин, то здесь 
скорость плавно регулируется от 30 
до 90 м/мин. Мелкие диаметры можно 
пилить при скорости 90 м/мин, не 
нарушая качества пиломатериала. И, 
хотя линия и рассчитана на минималь-
ный диаметр ствола 14 см, не скрою, 
нам доводилось пилить древесину и 
диаметром 10 см, и без проблем».

Для сортировки круглых лесомате-
риалов установлена линия ЛТ-182-01 
(Россия) с автоматическим двухсто-
ронним сбросом. На транспортировке 
по промплощадкам круглых лесома-
териалов работают погрузчики Volvo 
(Швеция), по площадкам пиломате-
риалов – CPCD 50 (Китай).

В сушильном хозяйстве эксплуа-
тируются камеры Vanicek (Австрия) 
емкостью 420 м3. Сейчас ведется мон-
таж дополнительно еще трех камер 
объемом 120 м3.

Цех по производству погонажных 
изделий состоит из оборудования 
производства Тайваня. Это четырех-
сторонний станок BL 6-23, торцовоч-
ный станок CFS 100, шипорезный ста-
нок MXB 3518, пресс для сращивания 
МХВ 1560. Дополнительно приобретен 
четырехсторонний станок Powermat 
2000 (Германия).

На предприятии также имеется 
небольшой столярный цех, укомплек-
тованный позиционными станками.

Инвестпроект
В 2011 году «Загрос» изготовит 

около 35 тыс. м3 пиломатериалов. При 
этом линия SAB работает лишь на треть 
мощности. Выходу на максимальную 
производительность препятствуют два 
фактора: нехватка сырья и отсутствие 
автоматической линии сортировки про-
дукции. Для того чтобы решить эти 
проблемы и полностью использовать 
возможности SAB, «Загрос» иниции-
рует крупный инвестиционный проект 
«Заводоуковский лесной комплекс». Он 
предполагает значительное расшире-
ние арендуемых лесных территорий и 
развитие производства.

Инвестиции на 2011–2014 годы 
запланированы в размере 350,06 млн 
руб. В рамках проекта планируется 
приобрести автоматическую линию 
сортировки пиломатериалов, а также 
раскряжевочно-сортировочную и 
ленточнопильную линии для ниж-
него склада, создать новые цехи 
погонажных изделий и домостроения, 
пополнить парк лесозаготовительной 
и погрузочной техники, увеличить 
количество сушильных камер, постро-
ить новые лесные дороги, расширить 
питомник саженцев, наладить произ-
водство электрической и тепловой 
энергии на древесных отходах.

В результате к 2015 году лесо-
заготовительные мощности пред-
приятия увеличатся до 208 тыс. м3 в 
год, лесопильные – до 160 тыс. м3 в 
год, сушильные – до 22 тыс. м3 в год, 
мощности по производству строганых 
профильных изделий – до 15 тыс. м3 
в год. Окупаемость инвестпроекта – 
около шести лет.

Для реализации этих планов ком-
пании необходимо получить в аренду 
дополнительные лесные участки с рас-
четной лесосекой 116,64 тыс. м3 в год 
на площади 96 142 га.

Проект пока реализуется как «вну-
тренний», однако он уже прошел про-
верку Департамента лесного комплекса 
и Департамента экономики Тюмен-
ской области и сейчас претендует на 
включение в федеральный перечень 
приоритетных инвестпроектов в сфере 
освоения лесов. Окончательное реше-
ние на этот счет должно быть принято 
в начале следующего года.

«При реализации этого инвестпро-
екта мы увеличим производительность 
втрое и сможем загрузить линию почти 
на 100%. Получается, что именно SAB 
стимулирует нас к расширению про-
изводства, – заключает Сергей Рож-
ков. – Ведь именно после приобрете-
ния круглопильной линии мы встали 
перед необходимостью увеличения 

лесозаготовки и увидели, насколько 
велика потребность региона в каче-
ственных пиломатериалах».

Малоэтажное 
строительство

Одним из основных направлений 
развития «Загроса» является строи-
тельство малоэтажных деревянных 
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домов из оцилиндрованного бревна 
и профилированного бруса. В произ-
водстве материалов для домострое-
ния задействованы станки Roundtec 
(Финляндия), С25-6АБ (Россия), BLOX 
(Италия).

«Индивидуальным домострое-
нием мы начали заниматься около 
четырех лет назад и сразу опреде-
лили это направление как одно из 
приоритетных – потребность в нем 
продиктована рынком, – говорит 
Игорь Драчев. – Вначале строили 
дома из оцилиндрованного бревна, 
затем из профилированного бруса. 
Экспериментировали с брусом долго 
– почти год. В конце концов пришли 
к оптимальному варианту: у бруса 
должно быть 195 мм эффективной 
ширины и распиловку надо делать 
из боковой пласти – так, чтобы 
центр бревна не попадал в основ-
ную часть бруса. Принципиальное 
отличие домов ”Загроса” в том, что 
они из массивного, а не из клееного 
бруса (насколько я знаю, других таких 
производителей в Тюменской области 
нет). Для нынешнего потребителя 
это важно, ведь цельная древесина 
экологичнее той, в которой присут-
ствует клей. Вдобавок наши дома 
еще и вдвое дешевле: дом площадью 
80–90 м2 обходится всего в 1,2–1,3 
млн руб. При этом каждый раз мы 
разрабатываем индивидуальный про-
ект, за четыре года планировка ни 
одного построенного нами дома не 
повторилась».

В «Загросе» констатируют: спрос 
на дома из профилированного бруса 
постоянно растет, предприятие обе-
спечено заказами на несколько меся-
цев вперед. А вот интерес к домам из 
оцилиндрованного бревна падает, и 
эта тенденция характерна не только 
для Тюменской области, но и для 
России в целом.

Часть домов ЗАО «Загрос» строит 
по жилищной программе «Молодая 
семья», в рамках которой значи-
тельная доля расходов на новое 
жилье (обычно 600–800 тыс. руб., в 
зависимости от числа членов семьи) 
финансируется государством. Сей-
час в городе Заводоуковске «Загрос» 
строит целый микрорайон для моло-
дых семей. Отопление и горячее водо-
снабжение нового квартала плани-
руется осуществлять от котельной, 
работающей на древесных отходах. 

Биотопливная энергетика

Как и многие другие предприятия 
ЛПК, какое-то время назад «Загрос» 
столкнулся с проблемой утилизации 
отходов деревообработки. На складах 
скопилось около полумиллиона кубо-
метров щепы. Для того чтобы изба-
виться от нее и в перспективе выйти 
на замкнутый цикл производства, было 
решено купить котельную, работающую 
на биотопливе.

В прошлом году на территории 
завода была введена в действие 
котельная установка австрийской 
фирмы Polytechnik. Котельная не только 
обеспечивает теплом все производ-
ство «Загроса», но и отапливает пос. 
Комсомольский с населением около 
тысячи человек. В результате местные 
жители стали платить за тепло почти 
вдвое меньше – отпускная цена гига-
калории снизилась с 828 до 489 руб. 
Часть затрат на установку котельной 
была компенсирована из областного 
бюджета. Сейчас котельная передана 
на баланс г. Заводоуковска.

«Polytechnik – отличная котельная. 
За время ее работы не было ни одного 
сбоя, мы действительно очень довольны 
и самим приобретением, и сотрудниче-
ством с австрийской компанией, – гово-
рит Игорь Драчев. – Правда, оказалось, 
что котельная потребляет меньше, чем 
мы рассчитывали. За отопительный 
период было сожжено 8,5 тыс. м3 щепы, 
в то время как мы думали утилизировать 
раза в два больше. Такое потребление 
топлива, безусловно, является плюсом. 
Однако на предприятии по-прежнему 
остается большое количество невос-
требованных отходов. По сути, до 
использования старой щепы дело так 
и не дошло – для котельной достаточно 
текущих отходов производства».

Пример котельной Polytechnik пока-
зал: биотопливная энергетика – пер-
спективное направление. В ближайших 
планах «Загроса» – установка котель-
ных, работающих на щепе, в окрест-
ных негазифицированных населенных 
пунктах. 

Речь идет о генерации как тепло-
вой, так и электрической энергии. 
Несомненно, что потребность в допол-
нительных генерирующих мощностях, 
работающих на дешевом и экологиче-
ски чистом топливе, существует. Авто-
номные источники энергии способны 
на порядок повысить качество жизни 

там, где газификация нецелесообразна 
или невозможна.

Совсем недавно были установлены 
котельные MegaKone (Финляндия) 
в деревне Щучье и в поселке Тума-
шово, где расположен нижний склад 
«Загроса». Сравнительно недорогие и 
быстроокупаемые, они больше всего 
подходят для таких населенных пунктов. 
Это модульные котельные, поставляются 
в собранном виде в полной заводской 
готовности, монтаж занимает 2–3 дня, 
в комплект входит резервный источ-
ник питания. Одним из их неоспоримых 
достоинств является то, что котельные 
автоматизированы и управление осу-
ществляется дистанционно через Интер-
нет, не требуя постоянного присутствия 
обслуживающего персонала.

Лесовосстановление
Ежегодно «Загрос» высаживает по 

300–400 тыс. саженцев хвойных пород, 
перевыполняя норму по восстановле-
нию леса в полтора раза. А два года 
назад предприятие заложило собствен-
ный питомник площадью 5,2 га. К 2015 
году его площадь должна увеличиться 
до 7,7 га. Ежегодно здесь планируется 
выращивать до 1 млн шт. саженцев и 
сеянцев. Основная порода – сосна, а 
также ель, кедр, дуб.

Компания располагает собственным 
семенным материалом местного проис-
хождения, организовано и оснащено 
необходимым оборудованием шишко-
сушильное хозяйство.

«Раньше мы покупали посадоч-
ный материал в местных лесхозах и 
соседних областях. Но, во-первых, это 
неудобно, а во-вторых, существует 
правило: саженцы должны выращи-
ваться максимально близко к месту 
их высадки. 

Поэтому решили создать собствен-
ный питомник. Кстати, для сушки сосно-
вых шишек замечательно подошли 
сушильные камеры, которые применя-
ются для пиломатериалов, – рассказы-
вает помощник генерального директора 
Юрий Демидов. – Уже на следующий 
год от нашего питомника будет отдача, 
а тем временем мы готовим под посев 
новые площади. Выращенный здесь 
посадочный материал не только сполна 
покроет потребности “Загроса”, при-
мерно 40% от его объема, по нашим 
подсчетам, пойдет на продажу».

Евгения ЧАБАК
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поддержки строительства лесных 
дорог. В соответствии с ней регио-
нальный бюджет компенсировал 
70% затрат на построенные лесо-
пользователями дороги. Мы активно 
включились в эту программу: за два 
года построили больше 30 км лес-
ных дорог и получили около 33 млн 
руб. компенсации. Основной рывок 
был сделан именно тогда. Примеча-
тельно, что больше никто из аренда-
торов региона не воспользовался этой 
возможностью: кому-то и эти затраты 
показались слишком большими, а 
кто-то хотел выждать и посмотреть, 
насколько успешным окажется наш 
опыт. Но потом грянул кризис, и про-
грамму пришлось закрыть.

Тем не менее мы и сейчас каждый 
год тратим на строительство лесных 
дорог до 30 млн руб. Это много, но 
необходимо. Мы руководствуемся 
принципом: лес возит не машина, а 
дорога.

– В каких еще сферах вы ощуща-
ете поддержку местных властей?

– Ежегодно нам компенсируются 
из областного бюджета две трети 
ставки Центробанка по кредитам на 
покупку оборудования. Это намного 
удешевляет кредит. И вообще, я бы 
никогда не пустился в столь масштаб-
ную покупку оборудования, если бы не 
было серьезной поддержки правитель-
ства Тюменской области и губерна-
тора Владимира Якушева. Откровенно 
скажу: с властями нам повезло.

– «Загрос» выпускает продук-
цию европейского качества, которая 
могла бы найти сбыт за рубежом. 
Между тем вы совсем не работаете 
на экспорт. Почему?

– А нам этого не нужно. Весь 
пиломатериал «Загроса» прода-
ется в пределах даже не России, а 
региона – в Тюменской области и 
Ханты-Мансийском округе. И спрос 
значительно превышает наш объем 
производства. Полагаю, что даже после 
реализации инвестпроекта и выхода на 
полную мощность наше предприятие 
пока не сможет удовлетворить потреб-
ности местного рынка в полной мере.

К тому же не надо забывать, что мы 
ведь находимся в середине России. До 
любой границы далеко, а с транспорт-
ной составляющей стоимость наших 
пиломатериалов окажется выше, чем 

у аналогичных предприятий, скажем, 
Северо-Западного округа.

– Вы тратите много денег на 
модернизацию производства, не 
жалеете средств на строительство 
дорог. А на чем экономите?

– На услугах посредников. С 
самого начала развития дерево
обработки мы решили полностью 
отказаться от общения с дилерами. 
Экономим на этом очень ощутимо. 
Оказалось, что избегать посредников 
и приобретать оборудование напрямую 
у производителей совсем несложно. 
Благо, «железного занавеса» сейчас 
нет, а коммуникационные технологии 
позволяют легко общаться с партне-
рами из Китая, Америки, Европы. Вот 
недавно мы получили купленные в 
Финляндии котельные, они проходили 
таможенное оформление прямо на 
территории завода, в специально обу-
строенной для этого таможенной зоне.

– Планируете ли вы развивать 
столярное производство?

– По большому счету у нас нет 
столярного производства. У нас есть 
цех выпуска нестандартных изделий, 
номенклатура которого – больше  
500 наименований. В нее входят как 
стол, так и слуховое окно нестандарт-
ных размеров. К развитию столяр-
ного производства мы, конечно, вер-
немся, но после того, как решим самые 
насущные вопросы: поставим автома-
тическую линию сортировки пиломате-
риалов, увеличим количество сушиль-
ных камер. Тогда будем просто обя-
заны приступить к массовому выпуску 
дверей, окон и так далее.

Вот видите, это еще один пример 
того, как затягивает деревообрабаты-
вающее производство, – новые сферы 
приложения сил постоянно возникают 
сами, даже ничего придумывать не надо.

– А что скажете о пеллетном 
производстве? Вы сейчас взялись за 
развитие биотопливной энергетики, 
значит, без пеллет не обойтись?

– Установка завода по производ-
ству пеллет действительно представ-
ляется самым рациональным выходом 
для переработки щепы и опилок. Мы 
даже просчитали, что его производи-
тельность должна быть на уровне 4,5 т 
в час. При круглосуточной работе его 
мощность составит 90 тыс. т пеллет в 

год. Дальше нужно задуматься над реа-
лизацией этой идеи. Тут есть опреде-
ленные сложности. Внутри страны пока 
нет оживленного спроса на пеллеты. 
Значит, если мы начнем их выпускать, 
встанет вопрос реализации на Запад. 
Но там сегодня востребованы преиму-
щественно белые пеллеты. У нас же 
получаются серые – с присутствием 
коры и других примесей, потому что 
мы не делаем окорку пиловочника. 
Серые пеллеты европейские потреби-
тели не примут по той цене, по какой 
нам хотелось бы. А если вспомнить о 
нашем неудобном для экспорта геогра-
фическом расположении, то пеллетное 
производство представляется нерен-
табельным. Выходит, нам надо будет 
поставить окорочное оборудование, 
затратив определенные средства.

В общем, сейчас мы в стадии обду-
мывания и просчитывания. Уверен, в 
конечном итоге у «Загроса» будет пел-
летный завод. Кстати, такую вероят-
ность мы имели в виду и при покупке 
котельных – все они могут работать 
как на щепе, так и на пеллетах.

– Находящаяся всего в ста кило-
метрах от Заводоуковска Тюмень 
наверняка оттягивает специали-
стов от таких маленьких городков, 
как ваш. Как вы решаете проблему 
кадров?

– Приходится поддерживать высо- 
кую планку зарплаты. В привлече-
нии молодых специалистов делаем 
ставку на детей наших работников, 
оплачивая их обучение в вузах и 
гарантируя работу на предприятии 
после выпуска. Преемственность 
поколений – главный залог успеха.

Конечно, приходится учитывать, 
что молодежь не стремится вернуться 
из мегаполисов в Заводоуковск, но 
все-таки есть и положительные при-
меры. Сейчас у нас работает довольно 
много молодых людей. Выпускникам 
строительных или лесопромышлен-
ных учебных заведений я стараюсь 
не отказывать никогда. Желание рабо-
тать по специальности надо поощрять.

В то же время в «Загросе» немало 
старых, опытных кадров – людей, 
проработавших здесь по 25 лет. Да 
я и сам из них. Благодаря спайке 
опыта и молодости нам все удается. 
Я считаю, мы на правильном пути.

Беседовала Евгения ЧАБАК

– Сергей Савватеевич, не жале-
ете, что пять лет назад решили 
развивать деревообработку? Пред-
приятию с налаженным производ-
ственным процессом и большим 
количеством заказов сразу при-
шлось решать огромное количество 
вопросов, которые вас раньше не 
волновали: от лесоустройства до 
утилизации щепы…

– Есть такое расхожее выражение: 
«Лес – дело темное». Его любят при-
писывать Петру Первому. Возможно, 
в этом есть своя правда. Но темным 
лес может быть только для тех, кто в 
нем никогда не работал. Мне, сыну 
потомственного работника леспром-
хоза (отец отдал лесу всю жизнь кроме 
фронтовых лет), лес близок и понятен.

Знаете, как эта сфера затягивает! 
Взяли в аренду леса – значит, нужно 
осваивать расчетную лесосеку. Акти-
визировали лесозаготовку – нужно 
увеличивать мощности по переработке 
древесины. Купили высокопроизводи-
тельную линию – нужно обеспечить 
ее сырьем. А для этого опять-таки 

приходится брать в аренду новые 
лесные территории…

Да, лесное хозяйство – это очень-
очень большой труд. Аренда пред-
полагает не только рубку леса, но 
и пожарную охрану, посадки (а они 
у нас только в этом году составят 
120 га), строительство дорог. Сил и 
средств на это уходит много, а деньги 
на березках, увы, не растут. Тем не 
менее я уверен: будущее российских 
лесов за порядочными арендаторами.

– По официальной статистике, 
в прошлом году на долю «Загроса» 
пришелся самый большой объем 
лесозаготовок в Тюмени. А это 
немногим больше 100 тыс. м3 – 
цифра вовсе не гигантская…

– Лесозаготовителей в области 
немного. Сильно сократил их коли-
чество финансовый кризис: из 300 
арендаторов осталось только 55. По 
большому счету сырье покупать не 
у кого. Либо приходится иметь дело 
с лесозаготовителями из северных 
районов, откуда перевозить древесину 

экономически невыгодно. Именно 
поэтому наш инвестиционный проект 
основан на идее серьезного увеличе-
ния арендуемых территорий.

Сейчас наладить лесозаготовку с 
нуля почти невозможно. Сделаем про-
стой расчет для начинающего лесо-
промышленника. Стоимость участка с 
возможностью ежегодной заготовки в 
пределах 50 тыс. м3 – минимум 3,5–
5 млн руб. (а если на торгах найдутся 
соперники или рейдеры, то эта сумма 
может возрасти в разы). При этом, 
заметьте, стоимость аренды оплачи-
вается не после освоения участка, а 
на начальном этапе. Дальше необхо-
димо провести лесоустройство – это 
еще 2 млн руб. Потом придется нанять 
специалистов лесного хозяйства, кото-
рые сделают разметку всего участка, 
– это в пределах 1 млн руб. Пре-
жде чем приступать к лесозаготов-
кам, нужно сделать если не дороги, 
то хотя бы подъезды. Это 3–5 млн 
руб. Потом нужно озаботиться меха-
низацией заготовки. Простейшая хар-
вестерная группа стоит 16 млн руб. 
Дальше – машины для вывозки леса. 
Арендовать их рискованно и нера-
ционально, лучше купить, потратив 
не меньше 5 млн руб. А если гово-
рить о переработке, то расходы выра-
стут в разы. На отечественные станки 
рассчитывать не приходится – про-
дукция такого качества сейчас про-
сто не найдет сбыта. Импортная 
же пилорама обойдется минимум в  
30 млн руб. Много ли найдется людей 
или предприятий, способных позво-
лить себе такие инвестиции?

– И уж точно немногие могут 
позволить себе строить лесные 
дороги. Каким образом вам удалось 
полностью обеспечить свои участки 
дорожной сетью?

– В 2007–2008 годах в Тюмен-
ской области действовала программа 

Лес возит не машина, а дорога
В ЗАО «Загрос» очень правильная рабочая атмосфера. От здешних сотрудников нельзя 
услышать жалобы на недружелюбие властей, неудобное законодательство или плохую 
погоду. А разговоры о планах на будущее выдержаны в духе уверенного оптимизма: все 
обязательно получится. Как это обычно и бывает, тон всему задает генеральный ди-
ректор предприятия Сергей Рожков.



Республика Коми входит в состав 
Северо-Западного федерального округа 
и относится с Северному экономиче-
скому району. На севере и северо-
востоке регион граничит с Ненецким 
автономным округом, на западе и 
северо-западе – с Архангельской обла-
стью, на востоке и северо-востоке с 
Ямало-Ненецким автономным окру-
гом, на юге и юго-востоке – с Ханты-
Мансийским автономным округом, на 
юге – со Свердловской областью и 
Пермским краем, на юге, юго-западе и 
западе – с Кировской областью.

Республика Коми занимает тер-
риторию 416,8 тыс. м2, население – 
951,1 тыс. человек (из них городское 
– 723,2 тыс. человек). Это сравни-
тельно малонаселенный регион: если 
по площади Коми находится на 13-м 
месте в Российской Федерации, то по 
населению – только на 54-м.

Столица – город Сыктывкар с насе-
лением 251 тыс. человек. Расстоя-
ние от Сыктывкара до Москвы – 1410 

Сокровищница 
Севера

км. К городам с населением больше  
30 тыс. человек относятся Ухта, Вор-
кута, Печора, Усинск, Сосногорск, Инта.

На территории республики насчи-
тывается 211 муниципальных образо-
ваний, в том числе 5 городских окру-
гов, 15 муниципальных районов, 16 
городских поселений, 175 сельских 
поселений.

Около 25% местных жителей – 
коми, поэтому язык коми признан в 
регионе государственным наравне с 
русским.

Герб Республики Коми представ-
ляет собой изображение золотой хищ-
ной птицы с расправленными кры-
льями на красном щите. На груди 
птицы – лик женщины в обрамлении 
шести лосиных голов. В традиционном 
толковании коми хищная птица явля-
ется образом солнца и власти, лицо 
женщины соответствует образу Зарни 
Ань (солнечной богини, матери мира), 
а образ лося связан с идеей силы и 
благородства.

Климат
На большей части территории 

Республики Коми климат умеренно-
континентальный. Зима продолжитель-
ная, температура января от – -17 до 
-20 °С. Лето короткое и прохладное, 
температура июля – от 11 до 17 °С.

Коми входит в зону избыточного 
увлажнения: в год здесь выпадает 
не менее 700 мм осадков. Их коли-
чество особенно увеличивается осе-
нью. Температура воздуха опускается 
ниже нуля обычно в начале октября.

Республика относится к сейсми-
чески нестабильным зонам: в сред-
нем один раз в год здесь регистри-
руются землетрясения магнитудой до 
4,5 балла. Сильнейшее землетрясение 
(Сысольское) было зафиксировано в 
Коми в январе 1939 года – его интен-
сивность достигала 7 баллов.

Природа
Республика Коми находится на 

крайнем северо-востоке европейской 
части России, к западу от Уральских 
гор.

Леса и кустарники занимают 78% 
территории региона. При этом в струк-
туре лесов преобладают темнохвойные 
еловые леса. Их характерная особен-
ность – высокий удельный вес спелых 
и перестойных деревьев.

В республике насчитывается 
240 особоохраняемых природных 

территорий, в том числе две феде-
рального значения (Печоро-Илычский 
государственный природный биосфер-
ный заповедник и национальный парк 
«Югыд Ва») и 238 особоохраняемых 
природных территорий регионального 
значения (165 природных заказников 
различного профиля и 73 памятника 
природы). Общая площадь, занимаемая 
особоохраняемыми природными тер-
риториями (федерального и республи-
канского значения), составляет свыше 
6 млн га, или около 14,6% общей пло-
щади Республики Коми.

С 1995 года территория нацио-
нального парка «Югыд Ва» вместе с 
прилегающим к нему на юге Печоро-
Илычским государственным природ-
ным биосферным заповедником и его 
буферной зоной включены в Список 
Всемирного природного наследия 
ЮНЕСКО под общим названием «Дев-
ственные леса Коми».

С 1973 года в Республике Коми 
начали выделять геологические памят-
ники. Сейчас в регионе учреждено 95 
памятников природы. Среди них «Раз-
валины древнего города» на плато 
Торре-Порре-Из, «Карстовый лог Иор-
данского» на реке Малая Печора, 
«Верхние Ворота» на реке Боль-
шая Сыня, «Кольцо» на реке Шаръю, 
пещеры «Канинская», «Уньинская», 
«Ледяная», «Туфовая», а также «Мед-
вежья пещера», где обнаружена одна 
из самых северных стоянок палеолита.

Водные ресурсы
Значительное преобладание атмос-

ферных осадков над испарением и 
особенности рельефа определили 
повышенную заболоченность и раз-
витую гидрографическую сеть региона 
(она относится к бассейнам Белого, 
Баренцева, Карского и Каспийского 
морей). Болота занимают около 15% 
территории региона. Среди них круп-
нейшие в Европе болота Океан (пло-
щадь – 1790 км2) и Усинское (1570 км2). 
К довольно крупным озерам относятся 
Ямозеро (площадь – 31,1 км2), Синдор-
ское (28,5 км2), Косминское (12,6 км2).

Главные реки республики – Печора 
(протяженность на территории региона 
– 1570 км) и Вычегда (920 км). В числе 
основных рек также Ижма, Мезень, 
Сысола, Уса, Вашка, Вымь. Реки всегда 
играли очень большую роль в освое-
нии территории Коми. По притокам 
Печоры и Вычегды в Средневековье 
проходил Великий новгородский 

Все неудобства, которые доставляет человеку суровый климат Республики Коми, с 
лихвой компенсируют ее богатейшие ресурсы. Регион считается основной топливной 
базой европейского севера России. Здесь есть месторождения нефти, газа, угля, бокситов, 
титана, драгоценных металлов. А большая часть территории покрыта качественными 
хвойными лесами.
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чрезкаменный путь в Югру, который 
долгое время был основной арте-
рией, связывавшей Северную Европу 
с Северной Азией. 

В 1786 году началось строитель-
ство Северо-Екатерининского канала, 
соединяющего бассейны Камы и 
Вычегды. Но просуществовал канал 
недолго: открывшись в 1822 году, он 
уже в 1837 году был закрыт по при-
чине заиления и зарастания. 

С 1960 года разрабатывался 
проект переброски стока Вычегды и 
Печоры в бассейн Волги, в его рамках 
был даже произведен один подзем-
ный ядерный взрыв. Если бы проект 
реализовали, то Печора к настоящему 
времени уже перестала бы существо-
вать. Однако в 1986 году Совет Мини-
стров СССР принял постановление 
о прекращении работ по повороту 
северных рек на юг.

Недра
Минерально-сырьевой потенциал 

Республики Коми имеет большое 
значение для экономики России.  
В разведанных месторождениях сосре-
доточено общероссийских запасов:  
нефти – около 3%, угля – 4,5%, 
барита – 13%, бокситов – 30%, титана 
– около 50%, кварцево-жильного 
сырья – около 80%.

Республика Коми считается основ-
ной топливной базой европейского 
севера России. Здесь расположена 
значительная часть Тимано-Печорской 
нефтегазоносной провинции, Печор-
ский угольный бассейн и три бассейна 
горючих сланцев.

Печорский угольный бассейн 
является вторым в России по запа-
сам. На его территории известно 
около 30 месторождений, а общие 
геологические ресурсы оцениваются 
в 242 млрд т угля. Разрабатываются 
и подготовлены для промышленного 
освоения 3,99 млрд т угля.

Запасы нефти Республики Коми 
учтены в 131 месторождении, запасы 
горючего газа – в 132 месторож-
дениях. Наибольший объем нефти 
из этого запаса (около 40%) содер-
жится в месторождениях Печоро-
Колвинской нефтегазоносной обла-
сти. Объем запасов газа составляет 
около 140 млрд м3. Около половины 
его объема содержится в Вуктыльском 
газоконденсатном месторождении.

Ресурсы горючих сланцев насчи-
тывают 62 млрд т.

Ресурсная база торфа включает 
4,84 тыс. месторождений. Промыш-
ленные разведанные запасы насчи-
тывают 452,9 млн т.

Республика Коми также является 
наиболее крупной и перспективной 
в России сырьевой базой бокситовых 
руд. Основное количество запасов 
лучших по качеству бокситов сосре-
доточено в Среднетиманском бокси-
тоносном районе. 

Крупнейшей в России и ближ-
нем зарубежье является и сырьевая 
база титановых руд. Только в одном 
Ярегском нефте-титановом месторож-
дении сконцентрировано около 50% 
их общероссийских запасов.

На западном склоне Приполяр-
ного Урала находится Парнокское 
железомарганцевое месторождение. 
В структуре его запасов выделяется 
наиболее качественный пероксидный 
тип марганцевых руд.

Металлосодержащие полезные 
ископаемые на территории Респу-
блики Коми представлены рудами 
черных металлов (титана, марганца, 
хрома), цветных металлов (алюминия, 
меди, свинца, цинка), редких (ниобия, 
тантала, вольфрама, молибдена), рас-
сеянных (галлия, скандия) и редкозе-
мельных металлов (церия, иттрия). Из 
благородных металлов преобладает 
золото, есть проявления серебра, пла-
тины. Известны проявления алмазов.

В западных районах Республики 
Коми выявлены запасы стекольных 
песков. Их общие прогнозные ресурсы 
оцениваются более чем в 300 млн т. 
Минерально-сырьевая база строитель-
ной индустрии представлена также 
многочисленными месторождениями 
карбонатного сырья, строительного и 
облицовочного камня, строительных 
и силикатных песков, глин для кир-
пичного и керамзитового производ-
ства, гипса. Кроме того, республика 
обладает значительными ресурсами 
пресных, минеральных и промыш-
ленных подземных вод.

Транспорт
Общая протяженность железнодо-

рожных путей в Республике Коми – 2,3 
тыс. км, в том числе 1,7 тыс. км общего 
пользования. Основу системы желез-
ных дорог образуют магистраль Котлас 
– Воркута общей протяженностью 1,7 
тыс. км и три линии: Микунь – Кослан – 
Вендинга, Сосногорск – Троицко-Печорск, 
Сыня – Усинск.

На территории Республики Коми 
функционируют аэропорты Сыктыв-
кар, Воркута, Ухта, Печора, Усинск, 
Инта и Усть-Цильма, которые входят 
в состав ФГУП «Комиавиатранс». В 
пяти районах – Интинском, Печорском, 
Ухтинском, Усинском и Усть-Цилемском 
– организованы пассажирские пере-
возки вертолетами Ми-8 в труднодо-
ступные населенные пункты.

В регионе хорошо развит водный 
транспорт. Общая протяженность вну-
тренних водных судоходных путей 
составляет 4,1 тыс. км. Из них водные 
пути Печорского бассейна – 2,5 тыс. 
км, Вычегодского бассейна – 601 км. 
Основными предприятиями речного 
транспорта общего пользования в 
Республике Коми являются ОАО «Судо-
ходная компания «Печорское речное 
пароходство», ОАО «Печорский реч-
ной порт», ООО «Судоходная компания 
«Печора».

Протяженность автодорог общего 
пользования – чуть больше 6 тыс. км, 
в том числе с твердым покрытием –  
5,3 тыс. км. По территории региона 
проходит федеральная трасса «Вятка» 
(Киров – Мураши – Сыктывкар) про-
тяженностью 283,6 км.

По плотности автомобильных дорог 
Республика Коми находится на одном 
из последних мест среди регионов 
России. Минимально необходимая 
потребность для успешной работы 
экономики обеспечена всего на 60%. 
Больше трети сельских населенных 
пунктов Коми не имеют устойчивой 
транспортной связи с сетью дорог 
общего пользования.

Сейчас в Коми ведется строитель-
ство автомобильной дороги Сыктывкар 
– Ухта – Печора – Усинск – Нарьян-
Мар с подъездами к городам Воркута 
и Салехард.

Промышленность
Основные виды промышленной 

продукции Республики Коми – нефть 
(включая газовый конденсат), уголь, 
природный газ, нефтепродукты, пило-
материалы, древесноволокнистые и  
древесностружечные плиты, фанера, 
бумага, картон, электроэнергия. Главное 
предприятие нефтеперерабатывающей 
промышленности – ООО «ЛУКОЙЛ-
Ухтанефтепереработка» – специализи-
руется на выпуске автомобильного бен-
зина, дизельного топлива, авиационного 
керосина, мазута, битумов, вакуумного 
газойля и других видов продукции.

Большинство промышленных запа-
сов свободного газа находятся на 
балансе ООО «Газпром-переработка», 
которое осуществляет его добычу и 
переработку. Сосногорский газопе-
рерабатывающий завод – единствен-
ное в Северо-Западном федеральном 
округе предприятие по комплекс-
ной переработке природного газа и 
нестабильного конденсата. Продукция 
предприятия – технический углерод, 
автомобильный бензин, сжиженный 
газ, стабильный газовый конденсат, 
газ стабилизации, сухой газ – постав-
ляется во многие страны мира.

Добыча угля подземным способом 
ведется на шахтах, входящих в состав 
ОАО «Воркутауголь», ОАО «Шахто-
управление «Интинская угольная ком-
пания», ЗАО «Шахта Воргашорская 2», 
открытым способом – на Юньягинском 
угольном разрезе.

Горнорудная промышленность 
республики представлена предприя-
тиями: ОАО «Боксит Тимана» (добыча 
бокситовой руды на территории Княж-
погостского района), ЗАО «Хойлинский 
ГОК» (добыча баритовой руды и про-
изводство баритового концентрата в 
Воркутинском промышленном районе), 
Интинский филиал ОАО «Марганец 
Коми» (добыча марганцевой руды в 
Интинском промышленном районе), 
ЗАО «Кожимское разведочно-добычное 
предприятие» (добыча жильного 
кварца и производство концентрата 

в Интинском промышленном районе). 
Все потребители продукции горно-
рудной промышленности находятся 
за пределами республики.

Лесопромышленный комплекс 
республики включает организации и 
предприятия лесозаготовительной и 
целлюлозно-бумажной промышлен-
ности, лесопильные производства, 
производства фанеры, древесно-
волокнистых, древесностружечных 
плит и MDF, а также деревянных 
строительных конструкций.

Заготовка древесины сосредото-
чена в бассейнах рек Вычегды, Сысолы 
и Мезени. Основные лесозаготови-
тельные предприятия – ООО «Фин-
леском» (дочернее предприятие ОАО 
«Монди Сыктывкарский ЛПК») и ООО 
«Лузалес».

Крупнейшие предприятия деревоо-
бработки: ООО «Сыктывкарский фанер-
ный завод», ЗАО «Жешартский фанер-
ный комбинат», ООО «Завод ДВП», ОАО 
«ЛПК «Сыктывкарский ЛДК». Ведущее 
предприятие целлюлозно-бумажного 
производства – ОАО «Moнди Сыктыв-
карский ЛПК».

Машиностроительная отрасль 
Республики Коми включает 359 пред-
приятий разных форм собственно-
сти. К числу наиболее эффективно 
функционирующих предприятий в 
этой сфере относятся ЗАО «Ухтин-
ский экспериментально-механический 
завод» и ООО «Завод высоковольтных 

электронных компонентов «Прогресс». 
Рынок машиностроительной продукции 
региона определяется ограниченной 
группой потребителей, относящихся 
к угледобывающей и нефтегазовой 
промышленности, лесному и строи-
тельному комплексам.

Энергетика
Энергетическая система Респу-

блики Коми представляет собой 
единый, по сути, замкнутый терри-
ториальный комплекс, состоящий из 
пяти энергоузлов: Воркутинского, 
Интинского, Печорского, Ухтинского 
(Центрального) и Южного, соеди-
ненных системообразующей линией 
электропередачи.

Общая протяженность электри-
ческих сетей: магистральных ЛЭП –  
1,6 тыс. км, распределительных ЛЭП 
– 21,3 тыс. км.

Производство электроэнергии в 
республике определяется внутрен-
ними потребностями. За пределы 
региона передается только 5% про-
изводимой электроэнергии, извне  
(в частности, из Кировской области) 
поступает 1%.

Более 70% электроэнергии выра-
батывается на природном газе. В 
качестве топлива также использу-
ются уголь, мазут, дизельное топливо, 
отходы деревообработки.

Подготовила Евгения ЧАБАК
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Общая площадь земель лесного 
фонда Республики Коми составляет 
36262,3 тыс. га, или 87,2% террито-
рии региона. По целевому назначе-
нию они подразделяются на защит-
ные – 14446,8 тыс. га (39,8%) – и 
эксплуатационные – 21815,5 тыс. га 
(60,2%). Кроме того, 2656,7 тыс. га 
занимают леса, находящиеся на зем-
лях обороны (4 тыс. га); площадь 
лесов охраняемых природных терри-
торий – 2613,0 тыс. га (в том числе 
национального парка «Югыд Ва» – 
1891,7 тыс. га, Печоро-Илычского 
заповедника – 721,3 тыс. га),  
городских лесов – 6,2 тыс. га и лесов 
иных категорий – 12,5 тыс. га. 

Средняя лесистость по респу-
блике составляет 79%, этот показатель 
варьируется в разных районах в зави-
симости от физико-географических, 
климатических и почвенных условий.

Общая площадь земель лесного 
фонда за последние годы изменялась 

незначительно. С 2006 года она уве-
личилась на 196,7 тыс. га за счет при-
емки участков лесного фонда, ранее 
находившихся во владении сельско-
хозяйственных организаций и уточне-
ния границ лесничеств при проведе-
нии лесоустройства. Благодаря есте-
ственному и искусственному облесе-
нию покрытые лесом площади за этот 
срок увеличились на 217, 3 тыс. га, 
а площади гарей и погибших насаж-
дений уменьшились на 59,5 тыс. га. 

Наибольшую площадь в лесах 
Республики Коми занимают древо-
стои ели – 53,8%. Второе место при-
надлежит сосне – 25,2%. На долю 
березы приходится 16,7%.

Заготовка растет
 Общий запас древесины в лесах 

республики составляет 2837,64 млн 
м3, в том числе хвойных – 2350,67 
млн м3. В 2010 году было заготов-
лено 7,44 млн м3 древесины. Но в 

республике рассчитывают на посто-
янное увеличение лесозаготовки. Так, 
план по заготовке древесины на 2014 
год – 10,5 млн м3, а на 2020-й – 
15 млн м3. Можно сделать прогноз, 
что если эти планы будут реализо-
ваны, потребность в древесном сырье 
для перспективного развития лесного 
сектора будет полностью обеспе-
чена местными лесными ресурсами. 
Породный состав лесных ресурсов с 
высокой долей хвойной древесины 
адекватен сложившейся структуре 
потребления, в которой главную 
роль играет целлюлозно-бумажное 
производство.

С возможностями для своев-
ременного лесовосстановления в 
Республике Коми проблем нет. Регион 
обеспечен посадочным материалом 
в полном объеме, в прошлом году 
посевы были произведены во всех 
базисных питомниках, при этом 
план по воспроизводству лесов был 

Главное 
богатство – 
ель

К 2020 году в Республике Коми р ассчитывают 
увеличить лесозаготовку вдвое

выполнен на 102%. Имеется запас 
семян ели 530 кг – этого доста-
точно для посевов до 2013 года 
включительно. 

Меняется к лучшему и ситуация в 
сфере пожарной охраны лесов. Как 
минимум, можно говорить об увели-
чении парка лесопожарной техники и 
штата ответственных лиц.

«С изменением лесного законода-
тельства полномочия по лесной охране 
и федеральному государственному 
пожарному надзору в лесах были 
переданы государственным учрежде-
ниям Республики Коми – лесничествам, 
что позволило увеличить количество 
должностных лиц, осуществляющих 
эти надзорные функции с 21 до 641 
человека, – рассказывают в комитете 
лесов Республики Коми. – Региону 
были выделены субвенции из феде-
рального бюджета в сумме 104 млн 
руб. на приобретение 41 единицы 
специализированной лесопожарной 
техники и создание трех пожарно-
химических станций третьего типа. На 
тушение лесных пожаров республика 
выделила около 30 млн руб.».

Четыре ресурсные зоны
Исходя из товарных и транспорт-

ных характеристик, в Республике Коми 
выделяют четыре ресурсные зоны. 

Первая зона – ближние леса с 
высокой транспортной освоенностью 
и хорошим качеством леса. Вторая – 
сравнительно близкие леса со сред-
ней транспортной освоенностью и 
качеством выше среднего. Расчет-
ная лесосека первой группы насчи-
тывает 3,6 млн м3, второй – 6 млн м3. 
Сырьевые базы первых двух ресурс-
ных зон обладают довольно высоким 
качеством лесного фонда: средний 
запас на гектар изменяется в преде-
лах 172–197 м3. Для них характерны 
самая высокая плотность дорог (от 
0,8 до 1,3 км на 1000 га) и наиболее 
короткие расстояния до потенциаль-
ных центров потребления древесины 
(52–61 км). Ресурсными ограничени-
ями здесь являются сравнительно низ-
кая доля хвойной древесины в запасе 
и более высокая доля лиственных 
балансов и дров. 

Третья ресурсная зона – средне
удаленные и удаленные леса со сред-
ней и низкой транспортной освоен-
ностью и с качеством выше среднего 
и средним. Их расчетная лесосека 
– 6,7 млн м3. При более высокой доле 

хвойной древесины, чем у ближних 
баз, здесь заметно ниже средний запас 
на гектар (131 м3). 

Удаленные леса с низкой транс-
портной освоенностью и низким каче-
ством леса составляют четвертую 
группу сырьевых баз. От вышеназ-
ванных зон она отличается крайне низ-
ким качеством лесного фонда. Общая 
расчетная лесосека этой ресурсной 
зоны – 4,8 млн м3. Средний запас на 
гектар здесь составляет всего 97 м3, то 
есть вдвое ниже, чем у первой группы. 
Для ресурсного потенциала удаленных 
баз характерны низкая доля хвойного 
пиловочника и небольшой средний 
объем ствола. 

Лесотранспортные районы
Как и во многих регионах России, 

дальнейшее освоение лесов и разви-
тие лесопромышленного комплекса 
Республики Коми затруднены плохой 
транспортной доступностью ресур-
сов. Для вывозки заготовленного леса 

к месту потребления традиционно 
используются все виды транспорта: 
железнодорожный (узкоколейный и 
ширококолейный), автомобильный и 
водный. Преобладают автомобиль-
ные перевозки – с их помощью пере-
возится до 80% местной древесины. 
Плечо вывозки с делян на нижние 
склады составляет от 30 до 300 км.

Согласно документу «Основные 
направления развития ЛПК Республики 
Коми», регион делится на несколько 
лесотранспортных районов, отра-
жающих сильную дифференциацию 
дорожной сети по плотности и уровню 
магистрализации. 

Центральный район отличается 
довольно высокой плотностью сети 
автомобильных дорог и наиболее раз-
витой сетью железных дорог широкой 
колеи. Все лесничества района примы-
кают к республиканской автомобильной 
дороге Сыктывкар – Ухта и железной 
дороге широкой колеи, которые сле-
дуют параллельно. Здесь также имеется 

Породы
Год учета

На 01.01.2007 На 
01.01.2008

На 
01.01.2009

На 
01.01.2010

На 
01.01.2011

Хвойные: 22806,8 22904,0 22921,5 22934,7 22951,9

сосна 7146,3 7212,5 7243,8 7238,9 7232,5

ель 15355,6 15386,0 15373,1 15391,4 15415,1

пихта 126,2 126,5 126,6 126,6 126,6

лиственница 147,3 147,6 146,7 146,5 146,4

кедр 31,4 31,4 31,3 31,3 31,3

Мягколиственные: 5385,7 5471,3 5466,6 5456,2 5445,1

береза 4732,6 4788,5 4787,9 4780,9 4774,5

осина 602,4 617,1 613,1 609,7 605,1

прочие 50,7 65,7 65,6 65,6 65,5

Кустарники 252,5 252,5 252,5 252,5 252,5

По данным Комитета лесов Республики Коми

Динамика площадей основных лесообразующих пород, тыс. га

Динамика возрастной структуры лесов республики, тыс. га

Возрастные 
группы

Год учета
На 

01.01.2007
На 

01.01.2008
На 

01.01.2009
На 

01.01.2010
На 

01.01.2011
Хвойные: 22806,8 22904 22921,5 22934,7 22951,9

молодняки 2898,7 2888,8 2826,4 2864,4 2909,1

средневозрастные 3448,6 3492,8 3210,2 3189,5 3193,1

приспевающие 1102,9 1116,0 1106,6 1085,1 1074,5

спелые и перестойные 15356,6 15406,4 15778,3 15795,7 15775,2

Мягколиственные: 5385,7 5471,3 5466,6 5456,2 5445,1

молодняки 1148,2 1138,5 1096,4 1092,7 1092,4

средневозрастные 1779,6 1794,4 1791,3 1787,3 1786,4

приспевающие 425,6 410,6 444,8 448,0 445,8

спелые и перестойные 2032,3 2127,8 2136,8 2128,2 2120,5

По данным Комитета лесов Республики Коми
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значительное количество лесовозных 
дорог, построенных в прошлые годы. В 
то же время сеть дорог круглогодичного 
действия развита недостаточно, многие 
дороги сейчас не эксплуатируются. Зна-
чительные площади лесов в северной 
части района труднодоступны. 

Юго-западный район располагает 
наиболее плотной сетью автомобиль-
ных дорог и относительно близким 
выходом к железнодорожным маги-
стралям. Основной транспортный путь 
– федеральная автодорога общего 
пользования «Вятка», а основное 
направление вывозки – г. Сыктывкар. 
Кроме того, лес вывозится в Архан-
гельскую область по республикан-
ской автодороге общего пользования 
Сыктывкар – Котлас, а в Кировскую 
область – по узкоколейной желез-
ной дороге и по автодороге «Вятка». 
Сеть зимних лесовозных дорог развита 
неплохо, но проложена неравномерно, 
есть множество дорог прошлых лет, 
нуждающихся в расчистке. Южная 
часть труднодоступна. 

В западном районе сеть зимних 
и летних лесовозных дорог развита 
довольно хорошо, но неравномерно. 
Южная и северная части района труд-
нодоступны. Большинство лесовозных 
дорог круглогодичного действия, нахо-
дящихся в удовлетворительном техни-
ческом состоянии, для вывозки леса не 
используются, так как они окружены 
молодняками и средневозрастными 
лесами. Заготовленный лес в основном 
вывозится по внутрирайонным дорогам 
до железной дороги и далее по ней 
доставляется потребителю. В зимнее 
время функционирует республикан-
ская автомобильная дорога общего 
пользования Кослан – Микунь, ведется 
строительство дороги общего пользо-
вания до села Айкино. 

Южный район сравним по плот-
ности автодорожной сети с юго-
западным, однако значительно удален 
от железнодорожных магистралей. 
Основным путем вывозки здесь явля-
ется республиканская автодорога 
общего пользования Усть-Кулом – 
Сыктывкар, а в весеннее время прак-
тикуется сплав по реке Вычегде до 
Сыктывкара (протяженность пути – 
200 км). Но дноуглубительные работы 
на реке не ведутся, поэтому объем 
лесосплава из года в год уменьша-
ется. Через станцию Верхнеижем-
ская древесина отправляется по 
железной дороге. Сеть лесовозных 

дорог круглогодичного действия раз-
вита недостаточно, что приводит к 
существенному снижению объемов 
вывозки в летнее время. 

Северо-восточный район – самый 
обширный и дифференцированный по 
условиям вывозки. В него входят как 
северные малолесные лесничества, так и 
восточные, аккумулирующие существен-
ные лесные ресурсы. По территории 
некоторых лесничеств проходит железная 
дорога широкой колеи (вывозка незначи-
тельна). Круглогодичного автомобильного 
сообщения с городами Ухта и Сыктывкар 
нет. Сеть лесовозных дорог в районе не 
развита. Плотность дорог без покрытия –  
менее 100 м на 1 км2, а с покрытием – 
еще меньше. Значительная часть леса 
труднодоступна. Строительство лесных 
дорог здесь не ведется. Как вариант 
для вывозки леса могут быть использо-
ваны хозяйственные дороги предприятий 
нефте- и газодобычи. 

Дефицит кадров
Говоря о главных проблемах лес-

ного комплекса региона, местные 

власти выделяют также дефицит 
кадров.

«Основой успешного управления 
любой отраслью народного хозяйства 
являются кадры. Лесная отрасль не 
является исключением: без грамот-
ных, опытных, способных к принятию 
самостоятельных решений руководящих 
кадров на всех уровнях управления 
невозможно организовать лесное хозяй-
ство, обеспечить охрану, защиту лесов. 
Кадровый состав лесного хозяйства 
Республики Коми характеризуется отно-
сительной стабильностью. По состоянию 
на 1 октября 2011 года в отрасли рабо-
тало 890 человек. Более 450 работ-
ников лесничеств находятся в самом 
трудоспособном возрасте. Свыше 50% 
специалистов лесного хозяйства имеют 
стаж работы в лесном хозяйстве десять 
лет и более, – комментируют в респу-
бликанском комитете лесов. – Одна 
из важнейших характеристик кадров 
– образовательный уровень. Из 890 
работников лесного хозяйства Респу-
блики Коми высшее профессиональ-
ное образование у 325 специалистов, 

среднее профессиональное образование 
– у 301 человека. Есть руководители 
лесничеств, у которых имеются два выс-
ших профессиональных образования и 
ученая степень кандидата наук. В то 
же время перспективы обеспечения 
лесной отрасли квалифицированными 
молодыми сотрудниками выглядят 
неопределенно, и связано это прежде 
всего с падением престижа профессии 
работника леса. Основной "вклад" в 
такое положение дел с кадрами вно-
сят проводимые сейчас реформы лес-
ного хозяйства, в результате которых 
работники леса превращаются в одну 
из самых социально незащищенных про-
фессиональных групп. В итоге лесное 
хозяйство сталкивается с дефицитом 
мотивированных (то есть имеющих вну-
тренние побуждения к добросовестной 
работе на благо леса) профессиональ-
ных кадров».

Подготовила Евгения ЧАБАК  
по данным Комитета лесов 

и Министерства промышленности  
и энергетики Республики Коми

Лесотранспортные районы Республики Коми

Лесничество,
транспортный 

район

Длина автодорог, км
Площадь
лесного
фонда, 

км2

Плотность дорог, 
км/км2 Железные дороги

Без
покрытия 1

С по-
кры-
тием

Без
покрытия 

С по-
кры-
тием

узкой широкой 
колеи

длина,
км

плот-
ность,
км/км2всего круглогодовых всего круглогодовых

Центральный 19269 770 1286 213965 0,09 0,004 0,01 – 817 0,004

Сыктывдинское 1900 60 70 475 4 0,1 0,1 – – –

Сыктывкарское 760 50 140 1900 0,4 0,03 0,07 – 20 0,01

Мещурское 3100 240 110 10333 0,3 0,02 0,009 – 60 0,005

Айкинское 1300 160 100 4333 0,3 0,04 0,03 – 150 0,04

Сосногорское 5200 150 350 17333 0,3 0,01 0,02 – 230 0,01

Железнодо-
рожное 3700 40 290 18500 0,2 – 0,02 – 220 0,01

Чернамское 109 – 46 1090 0,1 – 0,06 – 17 0,02

Ухтинское 3200 70 180 160000 0,02 0,01 0,01 – 120 0,009

Юго-западный 10800 1600 600 30002 0,36 0,05 0,02 100 60 0,002

Сысольское 2900 270 130 5800 0,5 0,05 0,02 60 – –

Кажимское 1700 320 70 4250 0,4 0,08 0,02 – 60 0,01

Летское 1500 70 100 4286 0,35 0,02 0,02 40 – –

Койгородское 2300 750 110 7667 0,3 0,1 0,02 – – –

Прилузское 2400 190 190 8000 0,3 0,02 0,02 – – –

Западный 8600 120 740 38333 0,22 0,003 0,02 – 160 0,004

Междуречен-
ское 2800 10 70 9333 0,3 0 0,007 – 90 0,009

Удорское 3600 70 400 18000 0,2 0,01 0,02 – 50 0,003

Ертомское 2200 40 270 11000 0,2 – 0,02 – 20 0,002

Южный 14700 1830 800 47167 0,31 0,04 0,02 – – –

Пруптское 2000 150 40 5000 0,4 0,03 0,008 – – –

Усть-Куломское 1500 120 170 3750 0,4 0,03 0,04 – – –

Корткеросское 2100 230 140 5250 0,4 0,05 0,03 – – –

Локчимское 1600 230 60 4000 0,4 0,06 0,01 – – –

Сторожевское 2600 210 130 8667 0,3 0,02 0,01 – – –

Помоздинское 2400 430 100 8000 0,3 0,06 0,01 – – –

Усть-Немское 2500 460 160 12500 0,2 0,04 0,02 – – –

Северо- 
восточный 11240 – 675 118214 0,1 – 0,01 – 625 0,005

Каджеромское 1534 – 62 15340 0,1 – 0,004 – 107 0,009

Троицко- 
Печорское 1373 – 156 13730 0,1 – 0,01 – 52 0,005

Усинское 3100 – 320 31000 0,1 – 0,01 – 36 0,002

Печорское 5233 – 137 58144 0,09 – 0,002 – 430 0,008

Северо- 
восточный 7708 – 690 104369 0,07 – 0,01 – – –

Ижемское 1707 – 149 17070 0,1 – 0,008 – – –

Усть-Цилемское 2749 – 179 39271 0,07 – 0,004 – – –

Вуктыльское 1358 – 166 22633 0,06 – 0,007 – – –

Печоро- 
Илычское 783 – 97 13050 0,06 – 0,005 – – –

Комсомольское 1111 - 99 12344 0,09 - 0,008 - - -

Всего 72317 4320 4791 552051 0,13 0,01 0,01 100 1662 0,003

1  В  том числе дорог, выведенных из эксплуатации
Прочерк в графе обозначает отсутствие данной категории дорог в лесничестве

По данным Министерства промышленности и энергетики Республики Коми

Девственные леса Коми
Республика Коми – один из последних регионов Европы, 

где еще сохранились девственные леса, то есть естественные, 
не испытавшие за свою историю хозяйственного и антропо-
генного воздействия.

На севере Уральских гор в регионе расположены самые большие 
нетронутые леса в Европе, они занимают площадь 32,6 тыс. км2. 
Эта территория состоит из двух охраняемых участков: Печоро-
Илычского заповедника и национального парка «Югыд Ва». Западная 
часть лесов находится в полосе предгорий, восточная – на горах.

Девственная тайга покрывает 86% охраняемой территории. 
Здесь господствуют темнохвойные леса, состоящие из ели, пихты 
и кедра. С подъемом в горы древесный полог становится реже, 
ель замещается пихтой. Светлохвойные леса представлены дре-
востоями из сосны обыкновенной и лиственницы сибирской. Леса 
равнинных пространств и подножий гор отличаются хорошо раз-
витым напочвенным покровом из мхов и лишайников. Для скло-
нов Урала характерно обилие травянистых растений, прежде всего 
папоротников.

В девственных лесах Коми насчитывается более 40 видов мле-
копитающих, 204 вида птиц (в том числе занесенные в Красную 
книгу России орлан-белохвост и скопа), 16 видов рыб, наибо-
лее ценными из которых считаются ледниковые реликты – голец 
палия и сибирский хариус. В этих лесах находятся исток и вер-
ховья реки Печоры.

В 1995 году девственные леса Коми стали первым российским 
природным объектом, включенным в Список всемирного наследия 
ЮНЕСКО. Основанием для этого решения стали высокое ландшафт-
ное многообразие и исключительная живописность местности с 
природными феноменами.
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Лесопромышленный комплекс 
Республики Коми не только хорошо раз-
вит, но и в достаточной степени дивер-
сифицирован. Он представлен пред-
приятиями, занимающимися как лесо-
заготовкой, так и практически всеми 
видами глубокой деревопереработки.

Основные районы лесозаготовок на 
территории Республики Коми – Удор-
ский, Койгородский, Усть-Куломский, 
Корткеросский, Прилузский, Сыктыв-
динский и Сысольский. Использование 
расчетной лесосеки составляет 25,2 %, 
в удаленных от перерабатывающих 
предприятий лесхозах – до 10 %.  
В долгосрочной аренде находится 171 
участок лесного фонда на площади 
6,2 млн га с годичным отпуском леса 
из арендованных участков свыше  
13,5 млн м3 в год.

Деревообрабатывающая промыш-
ленность республики включает про-
изводство пиломатериалов, фанеры, 
ДВП, ДСП и MDF, а также строитель-
ных конструкций. Кроме того, регион 
относится к крупнейшим производи-
телям целлюлозно-бумажной продук-
ции в России.

Ключевые проблемы и перспек-
тивы на будущее очерчены в про-
грамме «Основные направления раз-
вития лесопромышленного комплекса 
Республики Коми на период до 2020 
года», разработанной региональным 
министерством промышленности и 
энергетики.

Согласно этому документу одной 
из главных болевых точек ЛПК респу-
блики является относительно низкая 
эффективность обработки древесины 

и производства изделий из дерева. 
Существенный фактор – технологи-
ческая отсталость производства почти 
во всех сегментах лесопромышлен-
ного комплекса Коми. Она приводит 
к повышенному расходу древесного 
сырья, материалов, энергии, увели-
чивает трудовые затраты. «Наиболее 
активно происходит технологическое 
обновление лесозаготовительного про-
изводства за счет перехода на сорти-
ментную технологию заготовки древе-
сины с применением импортных машин 
в связке “харвестер – форвардер”. 
Доля заготовки древесины по этой тех-
нологии на крупных и средних пред-
приятиях республики выросла с 22,8 %  
(2004 год) до 78,3 % (2009 год), – 
комментируют в министерстве. – В 
лесопилении же (особенно на малых и 

Асимметрия производства
Республика Коми является одним из ведущих 
лесопромышленных р егионов России

К таким традиционным проблемам лесопромышленного комплекса, как нехватка лесных 
дорог и необходимость модернизации производств, в Республике Коми в этом году доба-
вилась еще одна – сложности с железнодорожной перевозкой продукции.

средних производствах) еще довольно 
широко используются лесопильные 
рамы, которые отличаются повышенной 
энергоемкостью производства; слабо 
развито использование компьютерного 
оборудования и программного обе-
спечения для автоматической сорти-
ровки древесного сырья и получаемых 
пиломатериалов, высока доля ручного 
труда на всех этапах лесопиления. В 
плитном производстве высок износ 
основных фондов, особенно на давно 
работающих предприятиях. Даже осво-
ение новых видов продукции порой 
происходит с использованием обо-
рудования, бывшего в употреблении».

Производство лесопромышлен-
ной продукции высокой степени 
обработки в Республике Коми носит 
экспортно ориентированный харак-
тер. Но если высокую долю экспорта 
бумажно-картонных изделий и фанеры 
можно считать достижением, то боль-
шой объем экспорта пиломатериалов 
ограничивает эффективность исполь-
зования древесины.

«Наименее эффективным является 
самое массовое перерабатывающее 
производство республики – лесопи-
ление. Его показатель – менее 4 тыс. 
руб. отгруженной продукции на один 
кубический метр. Это связано с тем, 
что лесопильные предприятия про-
изводят в основном обрезные пило-
материалы естественной влажности, 
которые в мировой продуктовой цепи 
являются всего лишь полуфабрикатами 
для выработки клееных деревянных 
конструкций, строительных элементов 
с нормируемой влажностью, со специ-
альной огне- и биозащитной обработ-
кой, мебели из массива древесины и 
других изделий, – поясняют в мини-
стерстве. – Структурные пробелы в 
части переработки пиломатериалов не 
позволяют увеличить выручку от реа-
лизации продукции на один кубиче-
ский метр переработанной древесины, 
например, за счет производства кле-
еных деревянных изделий, до 5,5– 
6 тыс. руб., а за счет их последующего 
использования в элементах деревян-
ного домостроения – до 10–15 тыс. 
руб., при этом комплексно используя 
все виды древесного сырья и отходы 
лесопромышленного производства, в 
том числе для биоэнергетики».

Главную причину слабого вну-
треннего потребления пиломате-
риалов специалисты Министерства 
промышленности и энергетики видят 

в отсутствии в сегменте глубокой 
переработки блока «мебельные и 
строительные заготовки». Именно 
эта отрасль, использующая пилома-
териалы как полуфабрикаты, могла 
бы обеспечить их устойчивый сбыт в 
пределах республики.

Еще одна проблема ЛПК Респу-
блики Коми – это слабое использова-
ние низкосортной древесины и дре-
весных отходов для производства 
биотоплива. С одной стороны, доля 
неиспользуемых отходов на местных 
предприятиях ЛПК довольно высока 
по причине устаревших технологий и 
высокой доли дровяной древесины, с 
другой – биотопливо пока не выдер-
живает конкуренции с ископаемыми 
источниками энергии. Основными его 
потребителями остаются предприя-
тия лесопромышленного комплекса, 
частично использующие отходы для 
собственных нужд и местного тепло-
снабжения.

«Высокая доля отходов в лесном 
комплексе означает, что для произ-
водства единицы продукции исполь-
зуется неоправданно большой объем 
природных ресурсов, то есть объ-
емы рубок несопоставимо велики по 
отношению к объемам производства 
конечной продукции», – резюмируют 
в министерстве.

Особенностью ЛПК Республики 
Коми является определенная асим-
метрия территориальной структуры 
лесопромышленного производства. 
Переработка сосредоточена в рай-
оне Сыктывкара, что приводит к недо-
использованию потенциала развития 
лесообеспеченных районов и напря-
женности перевозок по центральным 
дорогам.

В этом году предприятия ЛПК 
Республики Коми столкнулись с еще 
одной проблемой – невозможностью 
вывезти продукцию железнодорож-
ным транспортом. Железнодорожники 
предпочитают иметь дело с высоко-
доходными грузами типа нефти или 
железной руды, а с такими «низко-
стоимостными» грузами, как пиломате-
риалы, предпочитают не связываться. 
Для лесопромышленного комплекса 
Коми, основная часть продукции кото-
рого отправляется за пределы региона, 
это губительно. По информации пре-
зидента Союза лесопромышленников 
Республики Коми Владимира Бонда-
ренко, в результате нынешней весной 
большая часть заготовленного за зиму 

леса осталась на нижних складах, у 
некоторых предприятий испортились 
и залежавшиеся пиломатериалы. Под 
угрозой закрытия оказались даже 
крупные предприятия.

«На стадии обсуждения находится 
предложение на переходный период, 
до середины 2012 года, возложить 
обязанности по обеспечению универ-
сальными вагонами (полувагонами, 
крытыми вагонами и универсальными 
платформами) на дочерние пред-
приятия ОАО “Российские железные 
дороги” – “Первую грузовую компа-
нию” (ПГК) и “Вторую грузовую ком-
панию” (ВГК) , которые должны стать 
публичными операторами подвижного 
состава, – комментирует Владимир 
Бондаренко. – Одновременно с этим 
Правительству России необходимо 
утвердить временный прейскурант 

Особенности ЛПК 
Республики Коми

•	 Почти полная переработка объемов 
заготавливаемой в республике де-
ловой древесины при недостатке 
высококачественного древесного 
сырья (пиловочника, фанерного 
кряжа), избытке низкосортной ба-
лансовой древесины, а также сла-
бом использовании в хозяйствен-
ном обороте топливной древесины.

•	 Развитая целлюлозно-бумажная 
цепочка переработки хвойного и 
лиственного балансового сырья с 
производством целлюлозы, раз-
личных видов бумаги, картона.

•	 Полноценный сегмент полуфабри-
катов с выпуском фанеры, ДСП, 
ДВП (по «мокрой» технологии), плит 
MDF; из современных видов плит не 
производятся только плиты OSB;

•	 Широкое распространение первич-
ного лесопиления.

•	 Слабое развитие переработки 
пиломатериалов – производства 
клееных деревянных изделий, ме-
бельных заготовок, специализиро-
ванных строительных элементов из 
древесины.

•	 Начальное развитие производства 
различных видов биотоплива и 
использования древесины и дре-
весных отходов в коммунальной 
энергетике.

По данным Министерства промышлен-
ности и энергетики Республики Коми



Главные  
инвестиционные  
проекты  
Республики Коми  
в сфере ЛПК

Сейчас от ЛПК Республики Коми 
в федеральный перечень включено 
пять приоритетных инвестицион-
ных проектов с объемом инвести-
ций свыше 30 млрд руб. и объемом 
выделенного лесного фонда около 
6 млн м3:
1.	 Проект по созданию и модерни-

зации лесоперерабатывающей ин-
фраструктуры ОАО «Монди СЛПК» 
(«СТЕП»).

2.	 Центр глубокой (безотходной) 
лесопереработки с производ-
ственной мощностью 750 тыс. м3 
готовой продукции в год на тер-
ритории Усть-Куломского района 
(ООО «ЦентроВудКом»).

3.	 Производство сборных деревян-
ных домов из массивных панелей 
по технологии Massiv-Holz-Mauer, 
изготовление стандартных из-
делий и конструкций для де-
ревянного домостроения (ООО 
«Сыктывкарский промышленный 
комбинат»).

4.	 Строительство завода по произ-
водству конструктивных элемен-
тов деревянного домостроения 
(ООО «Лесозавод № 1»).

5.	 Создание лесоперерабатывающего 
производства по инновационной 
глубокой переработке древесины 
(ООО «ПечораЭнергоРесурс»).

Еще один проект находится 
на рассмотрении в Минпромторге 
Российской Федерации на предмет 
включения в Перечень приоритетных 
инвестиционных проектов в области 
освоения лесов. Это модернизация 
лесоперерабатывающей инфраструк-
туры ООО «Лузалес» с внедрением 
высокотехнологичного оборудования 
в лесопильное производство и произ-
водство клееных строительных кон-
струкций с использованием отходов 
лесопиления в энергетических целях 
на базе лесопильного завода в пос. 
Кидзявидзь Прилузского района.

По данным Министерства  
промышленности и энергетики  

Республики Коми
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стоимости услуг ПГК и ВГК по предо-
ставлению универсальных вагонов».

У региональных властей вряд ли 
получится самостоятельно решить эту 
проблему – что-то изменить можно 
только при жестком вмешательстве 
на федеральном уровне. Вопрос неод-
нократно обсуждался и продолжает 
обсуждаться, но пока говорить о его 
решении не приходится.

Для ликвидации основных проблем 
лесного сектора и развития лесопро-
мышленного комплекса в Республике 
Коми определены главные направле-
ния на период до 2020 года:

•	 переход к интенсивной модели 
ведения лесного хозяйства и 
лесопользования;

•	 формирование транспортной ин-
фраструктуры, обеспечивающей 
освоение лесосырьевых ресурсов 
в объемах, необходимых для раз-
вития переработки древесины;

•	 сохранение малого лесного 
бизнеса;

•	 своевременное и адекватное удо-
влетворение потребностей раз-
вивающегося ЛПК в квалифици-
рованных кадрах.

Все эти меры должны в конеч-
ном итоге привести к достижению 
главной цели – оптимизации товарно-
отраслевой и территориальной струк-
туры лесопромышленного комплекса 
Республики Коми.

К 2020 году в Министерстве про-
мышленности и энергетики планируют 
добиться следующих достижений:

•	 обеспечить наращивание мощно-
стей целлюлозно-бумажного про-
изводства с 0,55 до 0,8–1,3 млн т 
целлюлозы;

•	 освоить выпуск современной 
плитной продукции – плит OSB в 
объеме 550–900 тыс. м3;

•	 добиться роста переработки 
пиломатериалов на высокотех-
нологичных деревообрабатываю-
щих комплексах, позволяющих 
выпускать продукцию, соответ-
ствующую рыночным требовани-
ям: клееные изделия, мебельные 
заготовки и т. д.;

•	 обеспечить внутриреспубликанское 
потребление производимых пило-
материалов для дальнейшей пере-
работки и прямого использования 
на уровне 50% их производства;

•	 сформировать индустриаль-
ное производство комплектов 

деревянных домов, способствую-
щее развитию внутреннего спроса 
на пиломатериалы и удовлетворе-
нию потребностей населения в 
комфортном и экологичном жилье;

•	 добиться становления нового для 
республики направления комплекс-
ной переработки низкокачествен-
ной древесины и древесных от-
ходов в биотопливо, способного 
снизить затраты на топливоснаб-
жение районов;

•	 обеспечить полное использова-
ние отходов деревообработки в 
целлюлозно-бумажном, плитном 
производствах и энергетике.

В результате совершенствования 
производственно-территориальной 
структуры лесопромышленного ком-
плекса будут сформированы два сопо-
ставимых по объемам и структуре 
потребления древесного сырья крупных 
лесопромышленных района – Мезенско-
Вычегодский и Тимано-Печорский,  на 
предприятиях которых будет организо-
вана глубокая переработка древесины. 
Произойдет децентрализация перераба-
тывающего производства; размещение 
новых деревообрабатывающих пред-
приятий в лесообеспеченных районах 
улучшит градообразующую базу лес-
ных районов. Рационализация сырье-
вых потоков на основе приближения 
переработки к заготовке и коопера-
ции предприятий снизит транспортную 
нагрузку на дороги, ведущие к центру. 
Развитие транспортной инфраструк-
туры в рамках реализации генеральной 
схемы развития сети лесных дорог даст 
возможность увеличить объем лесо-
пользования более чем в два раза – с 
7,4 до 15 млн м3.

«По прогнозу, стоимость товарной 
продукции на один кубометр пере-
работанной древесины вырастет до  
8 тыс. руб. Как следствие, увеличатся 
зарплата в ЛПК и бюджетные посту-
пления, – говорят специалисты Мини-
стерства промышленности и энерге-
тики Республики Коми. – Социальный 
эффект даст толчок строительству 
новых объектов ЛПК и созданию рабо-
чих мест, будет способствовать равно-
мерному размещению лесных отраслей 
и окажет положительное воздействие 
на инфраструктуру, оживив лесную 
периферию и остановив деградацию 
лесных поселков».

Евгения ЧАБАК
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– Валентин Михайлович, какую 
долю в структуре промышленного 
производства Республики Коми зани-
мает лесопромышленный комплекс?

– Лесопромышленный комплекс 
представляет собой один из базо-
вых элементов экономики Респу-
блики Коми. По выпуску промышлен-
ной продукции он занимает второе 
место после топливно-энергетического 
комплекса.

В 2010 году общий объем отгру-
женной продукции ЛПК составил 36,3 
млрд руб., или 24% суммарной про-
дукции по основным видам экономи-
ческой деятельности региона.

– Можно ли увеличить эту долю?
– Общий запас древесины в лесах, 

расположенных на землях лесного 
фонда, составляет 2846,52 млн м3. 
Расчетная лесосека в республике 
достигает 33,5 млн м3, годовой при-
рост древесины в лесах, расположен-
ных на землях лесного фонда, – 30,01 
млн м3. Принимая во внимание, что 
прогнозируемый объем заготовки и 
переработки древесины к 2020 году 
может вырасти с 7,4 до 15 млн м3, 
доля ЛПК в структуре промышленного 
производства республики составит 
более 25%.

– Насколько сбалансированы 
структура потребления и струк-
тура производства древесного 
сырья в Коми?

– В целом к структурным про-
блемам в ЛПК республики относятся 
территориальная асимметрия раз-
мещения производства и отраслевые 
диспропорции. В частности, непол-
нота сегментов глубокой механиче-
ской переработки, а также сбыто-
вой дисбаланс, когда значительная 
часть лесного комплекса зависит от 

экспортных поставок производимой 
продукции.

– Какие еще проблемы, кроме 
структурных диспропорций, акту-
альны для ЛПК региона?

– К основным проблемам, требую-
щим решения, следует также отнести 
инфраструктурное обеспечение лесо-
промышленного комплекса, необходи-
мость проведения модернизации боль-
шинства перерабатывающих произ-
водств, обеспечение предприятий ЛПК 
высококвалифицированными инженер-
ными и рабочими кадрами.

– В этом году актуальной стала 
еще одна проблема – отправка про-
дукции ЛПК по железной дороге. 
Из-за непомерно высоких тарифов 
и нежелания железнодорожников 
работать с «низкостоимостными» 
грузами предприятия Коми стол-
кнулись с невозможностью вывезти 
свою продукцию. Удалось ли решить 
этот вопрос?

– Действительно, проблема с 
отправкой готовой продукции пред-
приятиями ЛПК железнодорожным 
транспортом сегодня остается основ-
ным сдерживающим фактором их ста-
бильной работы. К сожалению, решить 
эту проблему пока не удалось. Для 
снятия напряженности с отправкой 
грузов органами исполнительной вла-
сти республики проводится постоянная 
работа с представителями грузовых 
компаний и Северной железной дороги.

20 сентября 2011 года было про-
ведено совещание по вопросам взаи-
модействия работы ОАО «РЖД» и его 
структурных подразделений в тер-
риториальных границах Республики 
Коми, в котором приняли участие 
заместитель главы республики Алек-
сандр Буров, руководители Северной 

железной дороги и представители 
бизнеса региона. На совещании было 
отмечено предложение правитель-
ства Коми и грузоотправителей по 
утверждению единых правил пере-
возки порожних приватных вагонов, 
унификации тарифов на перевозку 
порожних собственных вагонов и 
консолидации управления парками 
вагонов различной собственности в 
ОАО «РЖД».

– Как в регионе реализуется 
курс на глубокую и безотходную 
переработку леса?

– При министерстве развития 
промышленности, транспорта и связи 
Республики Коми создана рабочая 
группа по разработке программы 
использования низкосортной дре-
весины и отходов лесопереработки 
в качестве топлива для производства 
горячей воды, тепловой и электри-
ческой энергии.

Результатом работы группы станет 
создание республиканской целевой 
программы по развитию в респу-
блике биоэнергетики и использо-
ванию древесных отходов и низко-
сортной древесины в коммунальной 
энергетике и генерации тепловой и 
электроэнергии. 

Программа будет способствовать 
повышению экономической состав-
ляющей предприятий ЛПК.

В области биоэнергетики сейчас 
прорабатывается вопрос строитель-
ства завода по производству топлив-
ных гранул мощностью 60–100 тыс. 
т продукции в год для утилизации 
отходов деревообработки предприя-
тий промышленной зоны Сыктывкара 
(ООО «Регион – Цемент»), а также 
строительства линии по выпуску 
пеллет на промышленной площадке 
ООО «ПечораЭнергоРесурс».

ЛПК – базовый элемент 
экономики Коми
Развитие лесопромышленного комплекса Республики Коми будет базироваться на пере-
ходе к интенсивной модели ведения лесного хозяйства и формировании транспортной 
инфраструктуры. Об этом журналу «ЛесПромИнформ» рассказал начальник Управления 
лесной, легкой промышленности и машиностроения Республики Коми Валентин Бровкин.

– С какими регионами России и 
зарубежными странами налажено 
наиболее активное сотрудничество 
в сфере ЛПК?

– Продукция нашего ЛПК отправ-
ляется в большинство регионов РФ. 
Республика Коми также относится к 
числу крупных экспортеров. В послед-
ние годы регион занимает в России 
ведущие позиции по экспорту бумаги, 
картона и фанеры, сотрудничая более 
чем с 70 странами мира. Наибольший 
объем продукции ЛПК отправляется в 
Германию, Италию, Великобританию, 
Австрию, Турцию.

– Экспортируется ли из реги-
она круглый лес?

– Удельный вес круглых лесома-
териалов в структуре экспорта лесо-
бумажной продукции в Республике 
Коми не превышает 0,5%. Учитывая 
географическое положение региона 
и тарифы на железнодорожные пере-
возки, экспорт круглого леса из Коми 
экономически целесообразен при дей-
ствующей пошлине не более 5% от 
стоимости продукции.

– Как сказался кризис на лесо-
промышленном комплексе Коми?

– Если говорить о текущей ситуа-
ции и влиянии мирового финансо-
вого кризиса на региональный рынок 
ЛПК, то можно отметить следующие 
тенденции. Целлюлозно-бумажное 
производство продолжило свое 
поступательное развитие, это позво-
лило сохранять в указанный период 
стабильные объемы лесозаготовок. 

В наибольшей степени постра-
дало производство пиломатериалов 
и различных видов плит, причем если 
в выпуске фанеры и ДСП в 2010 году 
наметились позитивные изменения 
в объемах производства, то в части 
пиломатериалов и производства плит 
ДВП пока сохраняется негативная 
динамика.

По итогам 2010 года докризисный 
уровень экспорта не был достигнут 
ни по одному виду продукции. 

Доля экспорта лесопромыш-
ленного комплекса в общей сумме 
валютной выручки республики снизи-
лась до 19,8% (по данным программы 
«Основные направления развития 
ЛПК Республики Коми», в 2009 году 
доля ЛПК в общем объеме экспорта 
региона составляла 36,9% – Прим. 
автора).

– Каковы основные направления 
развития ЛПК Коми на ближайшие 
годы?

– В среднесрочной перспективе 
основными направлениями для 
ЛПК будут оптимизация товарно-
отраслевой и территориальной струк-
туры; переход к интенсивной модели 
ведения лесного хозяйства и лесо-
пользования; ускоренное развитие 
переработки древесины в лесообе-
спеченных районах (Усть-Куломском, 
Усть-Вымском, Троицко-Печорском, 
Удорском, Койгородском, Прилуз-
ском); формирование транспортной 
инфраструктуры, обеспечивающей 
освоение лесосырьевых ресурсов в 
объемах, необходимых для развития 

переработки древесины; сохране-
ние и укрепление малого лесного 
бизнеса.

– Существуют ли специальные 
меры господдержки предприятий 
лесопромышленного комплекса?

– Системных мер господдержки 
предприятий ЛПК в регионе нет, 
финансовую помощь за счет средств 
республиканского бюджета пред-
приятия получают на основании 
принятой целевой программы 
«Развитие и поддержка малого и 
среднего предпринимательства в 
Республике Коми».

Беседовала Евгения ЧАБАК

Основные показатели работы ЛПК Республики Коми 
по видам продукции (2002–2010 гг.)
Деревообрабатывающее производство

2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010

Производство пило-
материалов, тыс. м3 598,0 638,0 676,4 743,0 761,4 931,2 783,0 745,6* 670,4*

Производство фане-
ры клееной, тыс. м3 221,3 249,2 276,5 322,0 324,3 326,2 282,1 230,4 291,2

Производство ДВП, 
млн усл. м2 20,1 20,0 25,7 27,6 28,6 28,1 30,2 16,3 17,2

в том числе плит 
MDF, тыс. усл. м2 0 0,3 3,6 4,0 4,7 4,7 4,3 3,2 4,8

Производство ДСП, 
тыс. усл. м3 258,2 295,1 305,5 273,2 379,3 410,6 390,4 279,3 307,0

* Лесоматериалы, продольно распиленные или расколотые, разделенные на слои или лущеные, 
толщиной более 6 мм; шпалы железнодорожные или трамвайные деревянные, непропитанные

Целлюлозно-бумажное производство
2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010

Производство  
картона, тыс. т 156,4 183,2 195,7 200,3 206,2 213,6 207,5 207,7 172,0

Производство  
бумаги, тыс. т 528,4 525,9 578,5 600,7 610,7 638,5 635,9 673,5 725,0

Объемы экспорта
2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010

Пиломатериалы, 
тыс. м3 298,2 367,6 437,6 523,7 589,4 688,4 564,0 542,1 531,9

ДСП, тыс. м3 7,1 3,9 8,7 18,3 26,8 42,7 35,1 41,6 44,1

ДВП, млн м2 4,8 3,9 5,8 9,2 11,3 5,8 5,0 4.4 1,5

Фанера клееная, 
тыс. м3 166,4 181,2 211,8 240,9 235,8 223,2 184,6 177,1 200,1

Бумага и картон, 
тыс. т 360,9 369,6 437,3 412,6 370,4 360,4 351,8 372,5 315,0

По данным Управления лесной, легкой промышленности и машиностроения Республики Коми
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ОАО «Moнди 
Сыктывкарский ЛПК»,  
г. Сыктывкар

«Монди Сыктывкарский ЛПК» 
(СЛПК) – главное предприятие 
целлюлозно-бумажного производства 
в Республике Коми и один из круп-
нейших производителей целлюлозно-
бумажной продукции в России. Бюд-
жет республики более чем на 20% 
сформирован за счет налоговых отчис-
лений предприятия.

СЛПК специализируется на выпуске 
офисной и офсетной бумаги (самый 
известный продукт компании – офис-
ная бумага «Снегурочка»), также про-
изводит газетную бумагу, картон для 
плоских слоев гофрированного кар-
тона – топ-лайнер. В структуре ком-
бината собственное древесноподго-
товительное производство, целлюлоз-
ный завод, ТЭЦ и комплекс очистных 
сооружений. Сыктывкарский ЛПК кон-
тролирует семь лесозаготовительных 
филиалов, входящих в его дочернюю 
компанию и обеспечивающих комби-
нат древесным сырьем.

Год назад на предприятии ввели 
в эксплуатацию мощности, построен-
ные в рамках крупнейшего за послед-
ние 30 лет в целлюлозно-бумажной 
промышленности России проекта 
«СТЕП». Общий объем капиталовло-
жений в него составил 545 млн евро. 
После завершения всех работ по про-
екту годовое потребление древесины 

комбинатом выросло по сравнению с 
предыдущим годом на 33% – с 3 до 
4 млн м3, выработка целлюлозы уве-
личилась более чем на 20% и состав-
ляет 890 тыс. т в год. Все это плюс 
модернизация двух бумагоделатель-
ных машин позволили компании выйти 
на производство 1 млн т картонно-
бумажной продукции в год – на 20% 
больше, чем до реализации проекта.

В августе 2011 года руковод-
ство «Монди СЛПК» подписало про-
токол о сотрудничестве с Сыктывкар-
ским ЛДК. В рамках этого партнер-
ства будет создан новый лесопиль-
ный завод. Кроме того, сейчас на ком-
бинате реализуют проект установки 
оборудования для полного сжигания 
кородревесных отходов и обезвожен-
ного осадка. Запуск котла запланиро-
ван на май 2012 года.

ОАО «Сыктывкар Тиссью 
Груп», г. Сыктывкар

Компания «Сыктывкар Тиссью 
Груп» – один из ведущих отече-
ственных производителей туалетной 
бумаги и бумаги-основы санитарно-
гигиенического назначения. Предпри-
ятие выпускает большой ассортимент 
бумажных санитарно-гигиенических 
изделий: однослойную, двухслойную 
и трехслойную туалетную бумагу, 
двухслойные бумажные полотенца, 
столовые и сервировочные бумажные 
салфетки разных форматов. Наибо-
лее известная продукция предприятия 

– туалетная бумага «Сыктывкарская 
56» , а также туалетная бумага, бумаж-
ные полотенца, салфетки, выпускаемые 
под торговой маркой «Линия Вейро».

Суммарная мощность производ-
ства – 50 тыс. т бумаги-основы, свыше 
250 млн рулончиков туалетной бумаги 
и около 14 млн пачек бумажных сал-
феток.

«Сыктывкар Тиссью Груп» струк-
турно состоит из двух производствен-
ных подразделений – бумажного (цех 
санитарно-гигиенической бумаги) и 
перерабатывающего (цех санитарно-
гигиенических изделий) производств. 
В качестве сырья для бумаги исполь-
зуются сульфатная беленая хвойная и 
лиственная целлюлоза, а также маку-
латура. Готовая бумага-основа посту-
пает на дальнейшую переработку в 
товарные изделия либо отправляется 
на форматную резку.

В 2009 году компания «Сыктыв-
кар Тиссью Груп» закончила реализа-
цию инвестиционного проекта «Рекон-
струкция и расширение производства 
санитарно-гигиенических изделий». По 
итогам 2010 года предприятие вошло в 
тройку крупнейших российских пред-
приятий рынка тиссью.

ООО «Сыктывкарский 
фанерный завод»,  
г. Сыктывар

Сык тывкарский фанерный 
завод входит в число наиболее 
крупных в России производителей 

большеформатной фанеры и мебель-
ной плиты на древесной основе. Здесь 
выпускается 15% всей российской 
большеформатной фанеры. Ламини-
рованная ДСП выпускается под тор-
говой маркой Lamarty, фанера – под 
торговой маркой SyPly.

Как отмечают на предприятии, в 
качестве сырья используется лучшая 
древесина северных лесов, узкие 
годовые кольца которой придают 
особую прочность плите. Отличие 
производимой здесь ДСП – широ-
кий ассортимент декоров, уникаль-
ное тиснение и высокое качество 
плиты-основы.

Производственные мощности 
Сыктывкарского фанерного завода 
– свыше 186 тыс. м3 большеформат-
ной фанеры в год для мировой стро-
ительной отрасли и свыше 260 тыс. 
м3 ламинированной ДСП для отече-
ственной мебельной промышленности.

Сыктывкарский фанерный завод 
обладает крупнейшей среди россий-
ских древесноплитных предприятий 
дилерской сетью, которая позволяет 
доставлять фанерную продукцию 
завода в 52 страны мира, ламиниро-
ванные ДСП – во все регионы РФ и 
страны СНГ.

Сыктывкарский фанерный завод 
стал лауреатом республиканского кон-
курса «Лучшие товары и услуги Респу-
блики Коми 2011 года» за древесно-
стружечные ламинированные плиты.

ЗАО «Жешартский 
фанерный комбинат»,  
Усть-Вымский район

Жешартский фанерный комбинат 
специализируется на производстве 
фанеры с 1946 года, изначально он 
производил высококачественную 
фанеру для авиационной промыш-
ленности. Сейчас комбинат в пгт. 
Жешарте является производственным 
комплексом торгово-промышленной 
компании «Юнайтед Панел Груп» и 
входит в число лидеров в сфере про-
изводства березовой фанеры. Здесь 
выпускаются ламинированная фанера, 
березовая фанера, ДСП, ламинирован-
ная ДСП, MDF.

Как отмечают в «Юнайтед Панел 
Груп», на комбинате освоен выпуск 
принципиально нового продукта на 
российском рынке – фанеры на основе 
меламиновых смол (ФКМ). Она сочетает 
в себе свойства как мебельной, так и 
строительной фанеры.

«Как известно, фанера для мебель-
ной промышленности (ФК) имеет “свет-
лые” слои на торцах, так как склеена 
на основе карбамидоформальдегид-
ных смол. У такой фанеры высокие 
физико-механические свойства, но она 
восприимчива к воздействию влаги. 
Поэтому использование такой фанеры 
во влажных помещениях и на улице не 
рекомендуется. А у фанеры, склеенной 
на основе фенолоформальдегидных 
смол (ФСФ), “темные” торцы, и она 
влагостойка. Нам удалось совместить 
все лучшие свойства этих двух видов 
фанерной продукции и произвести 
принципиально новый продукт – 
фанеру на основе меламиновых смол 
(ФКМ), – рассказывают в компании. 
– Такая фанера отличается высокими 
физико-механическими свойствами, у 
нее “светлые” торцы, и при этом по 
некоторым показателям (влагостой-
кость, плотность, модуль упругости 
и предел прочности при изгибе) она 
превосходит фанеру ФСФ. Благодаря 
высокой влагостойкости из фанеры 
ФКМ можно производить специальную 
мебель для бассейнов, спортзалов, 
детских игровых площадок, аквапар-
ков, строительную упаковку, полы для 
железнодорожных вагонов и другое, 
она также незаменима в строительной 
отрасли».

ООО «СевЛесПил»,  
г. Сыктывкар

«СевЛесПил» – сравнительно моло-
дая компания. Промышленный выпуск 
продукции здесь начался в 2002 году. 
За этот период предприятие стало 
одним из лучших в Республике Коми 
по выпуску пиломатериалов хвойных 
пород. В 2009 году на комбинате была 
проведена полная реконструкция лесо-
пильного цеха. В результате в 2010 
году объем производства составил 
200 тыс. м3.

Обеспечение предприятия сырьем 
осуществляется за счет собственной 
лесозаготовки, а также в сотрудни-
честве с крупнейшими лесозаготови-
телями региона. Основные перераба-
тываемые породы древесины – ель 
и сосна. Продукция предприятия не 
раз становилась победителем регио-
нальных и всероссийских конкурсов 
в области качества.

«СевЛесПил» является одной 
из ведущих компаний-экспортеров 
Республики Коми: 85% продукции 
экспортируется в Египет, Италию, 

Германию, Нидерланды, Тунис, Грецию, 
Иран, Турцию, Сирию, Ливан, Эсто-
нию, Литву. Часть продукции остается 
на внутреннем рынке. Основными 
отечественными потребителями явля-
ются предприятия Республики Коми, 
Московской, Ярославской, Кировской, 
Ростовской, Астраханской, Тамбов-
ской, Владимирской, Свердловской, 
Нижегородской областей и Красно-
дарского края.

Доставка продукции осуществля-
ется автомобильным, железнодорож-
ным и морским транспортом. Терри-
тория производственной базы обо-
рудована подъездными путями и соб-
ственной железнодорожной инфра-
структурой.

ООО «Лузалес»,  
г. Сыктывкар  
и Прилузский район

Компания «Лузалес» выполняет 
полный производственный цикл, начи-
ная от заготовки леса и заканчивая 
производством пиломатериалов. В 
долгосрочной аренде у предприятия 
находятся 218,9 тыс. га леса Прилуз-
ского и Сыктывдинского лесхозов с 
645 тыс. м3 годовой заготовки.

Значительную часть пиловочника 
«Лузалес» поставляет деревообраба-
тывающим предприятиям Республики 
Коми. Кроме пиломатериалов и пого-
нажных изделий, предприятие произ-
водит дома и срубы из оцилиндрован-
ного бревна и клееного бруса.

В ближайших планах компании 
– серьезное расширение производ-
ства. Еще в прошлом году плани-
ровался ввод деревообрабатываю-
щего цеха клееных конструкций в 
Прилузском районе. Но когда цех 
уже был почти готов к эксплуатации, 
руководство ООО «Лузалес» приняло 
решение о коренной модернизации 
лесопильного производства. Проект 
пришлось корректировать. В связи 
с предстоящей общей реконструк-
цией всего лесопильного производ-
ства в поселке Кыддзявидзь Прилуз-
ского района запуск цеха отложен до 
2013 года. Инвестпроект ООО «Луза-
лес» по реконструкции лесопильного 
цеха признан приоритетным инвести-
ционным проектом в области осво-
ения лесов. В перспективе плани-
руется придание ему статуса феде-
рального.

Евгения ЧАБАК

Ведущие предприятия ЛПК 
Республики коми
Представляем вниманию читателей краткую характеристику ведущих промышленных 
предприятий лесопромышленного комплекса Республики Коми.
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Министерство экономического развития
Министр Шеремет Андрей Иванович
167000, Республика Коми, г. Сыктывкар, 
ул. Интернациональная, д. 108
Тел. (8212) 214-508
Факс (8212) 244-305
minek@rkomi.ru
www.econom.rkomi.ru

Министерство природных ресурсов и 
охраны окружающей среды
Министр Лисин Юрий Владимирович
167000, Республика Коми, г. Сыктывкар, 
ул. Интернациональная, д. 108а
Тел. (8212) 240-744
Факс (8212) 441-390
mprrk@rkomi.ru, www.mpr.rkomi.ru

Министерство образования
Министр Шарков Владимир Витальевич
167000, Республика Коми, г. Сыктывкар, 
ул. К. Маркса, д. 210
Тел. (8212) 441-710
Факс (8212) 242-229
minedukomi@yandex.ru
www.komiedu.ru

Министерство сельского хозяйства  
и продовольствия
Министр Чечеткин Сергей Лукич
167000, Республика Коми, г. Сыктывкар, 
ул. Бабушкина, д. 23
Тел.: (8212) 288-371, (8212) 288-373
Факс (8212) 288-312
mshp@rkomi.ru, www.mshp.rkomi.ru

Ректор Нестерова Нина Александровна
167982, г. Сыктывкар, 
ул. Коммунистическая, д. 11
Тел. (8212) 24-22-18
academy@rkomi.ru
www.krags.ru

Сыктывкарский лесной институт (филиал 
ФГБОУ ВПО «Санкт-Петербургский 
государственный лесотехнический 
университет имени С. М. Кирова»)
Директор Жиделева Валентина 
Васильевна
167982, Республика Коми, г. Сыктывкар, 
ул. Ленина, д. 39
Тел (8212) 24-56-87
Факс (8212) 24-60-98
wz@sfi.komi.com, institut@sfi.komi.com
www.sli.komi.com

Ухтинский государственный 
технический университет
Ректор Цхадая Николай Денисович 
169300, Республика Коми, г. Ухта,  
ул. Первомайская, д. 13
Тел. (8216) 77-44-02
Факс (8216) 76-03-33
rector@ugtu.net
www.ugtu.net

Научно-исследовательский  
и проектно-технологический институт 
агропромышленного комплекса
Директор Триандафилов Александр 
Фемистоклович
167000, г. Сыктывкар, Ручейная ул., д.27
Тел. (8212) 31-95-03
Факс (8212) 31-95-53 
nipti@bk.ru

АДМИНИСТРАЦИЯ РЕСПУБЛИКИ КОМИ

ОТРАСЛЕВЫЕ НАУЧНЫЕ, ПРоЕКТНЫЕ, ОБРАЗОВАТЕЛЬНЫЕ ОРГАНИЗАЦИИ

Глава Республики Коми
Гайзер Вячеслав Михайлович
167000, Республика Коми, г. Сыктывкар,  
ул. Коммунистическая, д. 9
Тел.: (8212) 285-105, 285-112, 285-170
Факс (8212) 214-384
admo@rkomi.ru
www.adm.rkomi.ru

Министерство финансов
Министр Тукмаков Владимир Алексеевич
167000, Республика Коми, г. Сыктывкар,  
ул. Коммунистическая, д. 8
Тел.: (8212) 284-505, 285-692
Факс (8212) 246-407
minfin@rkomi.ru
www.minfin.rkomi.ru

Сыктывкарский государственный университет
Ректор Задорожный Василий Никифорович
167000, Республика Коми, г. Сыктывкар, 
Октябрьский пр., д. 55
Тел. (8212) 43-68-20
Факс (8212) 43-68-20
rektor@syktsu.ru, www.syktsu.ru

Вятская государственная 
сельскохозяйственная академия, филиал
Ректор Жданов Сергей Леонидович
167003, Республика Коми, г. Сыктывкар, 
Ручейная ул., д. 31
Тел./факс (8212) 31-95-18
insapk@mail.ru, www.kfvgsha.ru

Коми республиканская академия 
государственной службы и управления  
при главе Республики Коми

Предприятия ЛПК РЕСПУБЛИКИ КОМИ
Наименование Род деятельности Адрес Контакты

Аванта, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы 

169314, г. Ухта, Заводская ул.,  
д. 6, оф. 405 

Тел.: (8216) 79-06-03, (912) 947-51-56 
avantage2003@yandex.ru 

Альфа плюс, ООО Лесозаготовка. Д/о 169300, г. Ухта, Кольцевая ул.,  
д. 12, кв. 4 

Тел./факс (8216) 75-18-80
bogdanovataty@mail.ru 

Альфаремстрой, ООО Дер. домостроение: каркасные 
деревянные дома 

167000, г. Сыктывкар, Октябрь-
ский пр., д. 131/4, каб. 35,  
ТЦ «Спутник» 

Тел.: (8212) 25-00-41, (904) 270-52-21, 
факс (8212) 25-00-41 
alfaremstroi@mail.ru, www.alfaremstroi.ru 

Андрончик В. К., ИП Лесопиление: пиломатериалы, строганые 
изделия. Дер. домостроение 

168200, Сыктывдинский р-н,  
с. Веренец, местечко Вилядь, д. 6 

Тел. (912) 149-57-79 
vandanew@mail.ru www.vanda-les.ru 

Арсенал-строй, ООО Д/о 167000, г. Сыктывкар,  
местечко Дырнос, д. 97 

Тел.: (8212) 55-14-00, 56-29-00, 55-76-60 
dibudko@yandex.ru 

Асби, ООО Производство мебели: корпусная мебель 167000, г. Сыктывкар,  
местечко Дырнос, д. 3/5 

Тел./факс (8212) 43-05-94 
novolestorg06@yandex.ru 

Белком, ООО Лесопиление: пиломатериалы 168060, Усть-Куломский р-н,  
с. Усть-Кулом,  
Интернациональная ул., д. 50 А 

Тел./факс (82137) 9-42-44 
belkom57@mail.ru 

Бригадир 
(Масапура Е. А., ИП) 

Дер. домостроение 167000, г. Сыктывкар,  
Интернациональная ул., д. 152 

Тел: (8212) 34-62-40, 21-54-03 
brigadir.si@mail.ru 

Бук, ООО Д/о: оконные и дверные блоки. 
Лесопиление: погонажные изделия 

169000, г. Ухта, пос. Югер,  
Совхозная ул., д. 77 

Тел. (912)-142-37-04 
Тел./факс (8216) 74-31-39 

Ваш лес, ООО Лесозаготовка 167000, г. Сыктывкар, Интерна-
циональная ул., д.152, оф. 222 

Тел. (8212) 20-13-09 
vashles@yandex.ru 

Вега, ООО Дер. домостроение: дома из 
калиброваного бревна

167000, г. Сыктывкар,  
Первомайская ул., д. 86/1 

Тел.: (912) 863-77-79, 941-01-02 
www.vega-syktyvkar.tiu.ru 

Наименование Род деятельности Адрес Контакты
Вершина, ООО Дер. домостроение 167000, г. Сыктывкар,  

ул. Морозова, д. 53, оф. 119 
Тел. (8212) 55-26-28 
55-26-28@mail.ru, www.ooo-sds.ru 

Выльгортский лесоза-
вод, ООО 

Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы 

168220, Сыктывдинский р-н, 
с. Выльгорт, 
ул. Домны Каликовой, д. 210 

Тел.: (908) 716-35-73, (8212) 21-10-83 

Глухов А. С. ИП (МП 
«Гармония») 

Производство мебели: мягкая, корпусная 
мебель 

169300, г. Ухта,  
Юбилейная ул., д. 12 

Тел./факс (8216) 74-57-49 
garmoniamp@mail.ru, www.garmoniamp.ru 

Головкин И. И., ИП Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы, оцилиндрованное 
бревно, строганые изделия. Дер. 
домостроение

167905, г. Сыктывкар,  
пос. Верхняя Максаковка,  
Большая ул., д. 30 

Тел./факс (8212) 23-28-02 
golovkin_i_i@mail.ru 

Гончаров Ю. П., ИП Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы 

169523, Сосногорский р-н, 
пос. Нижний Одес, 
Молодежная ул., д. 5, оф. 10 

Тел./факс (82149) 2-05-13, 2-49-54 
vlaud@rambler.ru 

Горизонт, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы 

169436, Троицко-Печорский р-н, 
с. Якша, Школьная ул., д. 26 

Тел./факс (82138) 9-56-21 

Декострой сервис, ООО Д/о: оконные и дверные блоки, 
лестницы. Дер. домостроение. 
Лесопиление: пиломатериалы

167000, г. Сыктывкар, 
ул. Морозова, д. 113А/18 

Тел. (912)863-01-88 
Тел./факс (82142) 2-51-28 
deko.komi@mail.ru 

Деревообработка, ООО Д/о: оконные и дверные блоки. 
Производство мебели 

167000, г. Сыктывкар,  
Индустриальная ул., д. 5 

Тел. (8212) 43-14-51 
derevoobr@rambler.ru 

Дион, ООО Производство мебели: корпусная мебель 167000, г. Сыктывкар,  
Советская ул., д. 1 

Тел. (8212) 27-01-97, 
тел./факс (8212) 44-71-21 
dionma@yandex.ru 

Енмар лес, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы 

167000, г. Сыктывкар, Интерна-
циональная ул., д. 158 

Тел. (8212) 21-58-41, тел./факс 24-99-55 
enmar@inbox.ru 

Ерошенко Д. А.,  
ИП («Тритекс») 

Производство мебели: корпусная, 
мягкая мебель

167009, г. Сыктывкар,  
ул. Свободы, д. 27 

Тел./факс: (8212) 24-43-40, 55-96-69, 
57-30-60 
tritekc@mail.ru 

Жешартский фанерный 
комбинат, ЗАО  
(входит в состав 
«Юнайтед Панел Груп») 

Производство фанеры, ДСП, MDF 169045, Усть-Вымский р-н, 
пос. Жешарт, ул. Гагарина, д. 1 

Тел.: (82134) 4-71-20, 4-71-87, 4-72-21
Факс (82134) 4-71-75 
zfk@zfk.ru 
www.upgweb.ru 

Завод ДВП, ООО Лесопиление. Д/о: ДВП, плита 
декоративная 

169200, г. Емва, Вымская ул., 
д. 35 

Тел.: (82139) 2-12-79, 2-11-88 
secretary@edvp.ru 

Изьвастроитель, ООО Лесозаготовка. Д/о: оконные и дверные 
блоки. Лесопиление: пиломатериалы 

169471, Ижемский р-н, 
дер. Диюр, Школьная ул., д. 9 

Тел. (82140) 9-26-11 
Тел./факс (82140) 9-26-00 
izva_po@mail.ru 

Интэкс, ООО Дер. домостроение. Торговля 
продукцией ЛПК: пиломатериалы

167000, г. Сыктывкар,  
Колхозная ул., д. 42, оф. 19 

Тел. (8212) 56-05-66, 
тел./факс (8212) 21-51-18 
560566@mail.ru 

Кажымлес, ООО Лесозаготовка. Лесное хозяйство 168181, Койгородский р-н, 
пос. Кажым, ул. Куйбышева, д. 4

Тел. (82132) 9-23-13 
vera_yalpah@mail.ru 

Кайрос, ООО Производство мебели: корпусная мебель 169710, г. Усинск, ул. 60 лeт 
Октябpя, д. 7А 

Тел.: (82144) 9-80-28, 4-21-26 
ooo.kairos@mail.ru 

Койлестранс, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы 

168170, Койгородский р-н, 
с. Койгородок, 
Набережная ул., д. 70 

Тел. (82132) 9-13-30 
koylestrans@yandex.ru 

Комилесбизнес, ООО Лесозаготовка. Лесопиление 168092, Усть-Кулонский р-н, 
дер. Пузла, Заречная ул., д. 20

Тел. (82137) 9-80-43,  
факс (82137) 9-80-83 
sekretary@komilesbusiness.ru 

Комилесторг, ООО Лесозаготовка 167981, г. Сыктывкар, 
ул. Карла Маркса, д. 197 

Тел./факс (8212) 44-87-00 
ant350@rambler.ru 

Коммодо, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель, кухни, шкафы-купе, офисная 
мебель

167000, г. Сыктывкар,
ул. Ленина, д. 34 

Тел.: (8212) 20-08-93, 57-30-40 
commodo-mebel@mail.ru 
www.kommodo.ru 

Комплект-Ресурс, ООО Производство мебели: корпусная, 
мягкая мебель

169710, г. Усинск, 
ул. Ленина, 9, оф. 74 

Тел. (82144) 4-53-50 
kom-resurs@mail.ru 

Лавренов В. А., ИП Производство мебели: корпусная мебель 167000, г. Сыктывкар, 
ул. Карла Маркса, д. 191 

Тел.: (8212) 21-60-71, 20-19-99 
nazaret_08@mail.ru 
www.nazaretmebel.ru 

Лесвальд-В, ООО Лесопиление: пиломатериалы 167000, г. Сыктывкар, 
ул. Куратова, д. 37/7 

Тел. (916) 386-02-50, 
Тел./факс (8212) 29-12-84 
vaprosolov@mail.ru 

Леском-ДСП, ООО Производство ДСП 167000, г. Сыктывкар,  
местечко Човью,  
4-я Промышленная ул., д. 58 

Тел. (912) 865-91-86 
Факс (8212) 28-63-65 
leskomi2007@yandex.ru 
www.leskom-dsp.ru 



48

№ 7 (81) 2011

регион номера: Республика Коми

49

№ 7 (81) 2011

Наименование Род деятельности Адрес Контакты
Леском, ЗАО Лесопиление: пиломатериалы 167981, г. Сыктывкар, местечко 

Човью, 4-я Промышленная 
ул., д. 58 

Тел. (8212)28-63-24, 
Тел./факс (8212) 28-61-63 
leskom@leskomi.ru 

Лесная компания  
Монди СЛПК, ООО 

Лесозаготовка 167026, г. Сыктывкар,
пр-т Бумажников, д. 2/2 

Тел.: (8212) 69-85-93, 69-99-92 
www.mondibp.com 

Лесная компания Мон-
ди СЛПК, ООО (Верхне-
Вычегодский филиал) 

Лесозаготовка 168090, Усть-Куломский р-н, 
с. Помоздино,
ул. А. В. Уляшева, д. 69 

Тел.: (82137) 9-71-98, 9-71-43 

Лесная компания Мон-
ди СЛПК, ООО (Усть-
Куломский филиал) 

Лесозаготовка 168074, Усть-Куломский р-н, 
пос. Югыдъяг,  
ул. Зои Космодемьянской, д. 6 

Тел. (82137) 9-52-70 
Тел./факс: (82137) 9-51-91, 9-51-94, 
9-51- 95 

Лесная фирма, ООО Лесопиление: пиломатериалы 167031, г. Сыктывкар,  
Октябрьский пр-т., д. 120 

Тел. (8212) 21-91-83 
lesfirma@mail.ru 

Лесовод, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы 

168100, Сысольский р-н, 
с. Визинга, Советская ул., д. 10 

Тел./факс (82131) 9-54-36 
sisola@mail.ru 

Лесозавод № 1, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы 

169012, Усть-Вымский р-н, 
пос. Казлук, Школьная ул., д. 1а 

Тел. (82134) 4-53-22 
lesozavod1@mail.ru 

Лесопункт, ООО Лесопиление: пиломатериалы. 
Производство мебели: корпусная мебель

169480, Усть-Цилемский р-н, с. 
Усть-Цильма, Печорская ул., д. 1а

Тел.: (82141) 9-14-78, 9-19-75 
lesopunkt52@mail.ru 

Леспил, ООО Лесопиление: пиломатериалы 167031, г. Сыктывкар, Октябрь-
ский пр-т., д. 172, кв. 157 

Тел. (904) 230-99-55 
2702.69@mail.ru 

Леспродторг, ООО Лесозаготовка 167000, г. Сыктывкар, ул. Домны 
Каликовой, д. 25, оф. 3 

Тел./факс (8212) 44-10-58, факс 24-30-98 
oolpt@mail.ru 

Леспром, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы 

169300, г. Ухта, пос. Озерный, 
Станционная ул., д. 12 

Тел./факс (8216) 75-18-80 
lesprom665@mail.ru 

Леспромстрой, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы 

169300,г. Ухта, пр-д Строителей, 
д. 29, оф. 77 

Тел.: (8216) 72-55-97, 72-55-98, 
Тел./факс (8216) 72-55-62 
lespromstroy@gmail.com 

Лесэкспорт-А, ООО Лесозаготовка. Торговля продукцией 
ЛПК. 

167001, г. Сыктывкар, 
yл. Интepнaциoнaльнaя, 
д. 110, этаж 3 

Тел. (8212) 44-75-65 
lesexport-a@mail.ru 

Лузалес, ООО Лесозаготовка. Д/о 167981, г. Сыктывкар,  
1-я Промышленная ул., д. 8 

Тел. (8212) 28-73-86, факс 28-73-99 
luzales@mail.ru, info@luzales.ru 
www.luzales.ru 

Мейкер, ООО Д/о: оконные и дверные блоки, 
лестницы. Производство мебели из 
массива

168130, г. Сыктывкар,  
Интернациональная ул.,  
д. 152, оф. 212 

Тел.: (82167) 44-73-31, 57-96-29 
maker@bos.ru 
www.maker.bos.ru 

Микушев И. А., ИП 
(Корпус-ком) 

Производство мебели: корпусная мебель 167000, г. Сыктывкар,
ул. Карла Маркса, д. 213, оф. 4 

Тел.: (8212) 21-41-58, 55-96-71 
korpus_kom@mail.ru 

Монди СЛПК, ОАО ЦБП: офисная, офсетная, газетная 
бумага, картон 

167026, г. Сыктывкар,  
пр-т Бумажников, д. 2 

Тел.: (8212) 69-91-13, 66-91-96, 69-86-59, 
69-56-98, (912) 864-57-96, 34-57-96 
anna.abakumova@mondibp.com 
www.mondibp.com 

Новые строительные 
технологии, ООО 

Производство мебели: кухни 167000, г. Сыктывкар 
ул. Морозова, д. 119 

Тел.: (8212) 31-74-75, 57-96-60 
newstroit@mail.ru 

Новый дом, ООО Д/о: оконные и дверные блоки. 
Лесопиление: пиломатериалы 

168220, Сыктывдинский р-н, 
с. Выльгорт,  
ул. Домны Каликовой, д. 204 

Тел. (8212) 55-81-20 
novdom3@yandex.ru 

Норвуд СМ, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы 

167983, г. Сыктывкар, местечко 
Човью, ул. Мелиораторов, д. 4 

Тел.: (8212) 28-62-05, 28-63-10, 28-61-69 
Тел./факс (8212) 28-61-14 
info@norvoodsm.ru, www.norwoodsm.ru 

Оптима лес, ООО Лесозаготовка. Лесопиление 168090, Усть-Куломский р-н, 
с. Помоздино, Гаражная ул., д. 8 

Тел. (82137) 9-71-50 
optimales@rambler.ru 

Паллада - С, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель, мягкая мебель 

167000, г. Сыктывкар
ул. Куратова, д. 73/1 

Тел: (8212) 44-58-73, 24-53-25 

Парма ПЭВ, ООО Лесопиление: пиломатериалы. Д/о 167026, г. Сыктывкар,  
Ухтинское шоссе, д. 63 

Тел.: (8212) 63-21-66, 63-21-70 
parmapav@yandex.ru 

Петров А. Н., ИП («Ме-
бель +») 

Производство мебели: корпусная 
мебель, кухни, шкафы-купе, детская 
мебель, офисная мебель

167000, г. Сыктывкар,  
Покровский бул., д. 7 

Тел.: (8212) 27-32-01, 20-38-20 
mebel70@inbox.ru 
www.mebel70.ru 

ПечораЭнергоРесурс, 
ООО 

Производство древесных топливных 
гранул, пиломатериалов и клееного 
бруса (в процессе строительства, будет 
запущено в 2013 году)

169420, Троицко-Печорский р-н, 
пгт. Троицко-Печорск, 
ул. Квартал Южный, д. 1, кв. 47 

Тел.: (82138) 9-11-04 
enresurs07@yandex.ru 

Попов В. Н., ИП Производство мебели 168130, Прилузский р-н,  
с. Объячево,  
Центральная ул., д. 27, лит. А 

Тел. (912) 503-86-72 

Наименование Род деятельности Адрес Контакты
Потапова Ю. В., ИП 
(Формат, Компания) 

Производство мебели: корпусная 
мебель, кухни, офисная мебель

167000, г. Сыктывкар, 
Октябрьский пр-т, д. 131/6 

Тел./факс: (8212) 51-51-15, 33-33-61 
forma-m@bk.ru 

Промлесервис, ООО Лесозаготовка 169600, г. Печора,  
тер. Стройплощадка, ГРЭС, д. 6 

Тел./факс (82142) 7-69-43 

Рубцов В. Л., ИП Производство мебели: корпусная мебель 167000, г. Сыктывкар, 
Лесная ул., д. 9 

Тел. (8212) 62-82-25 
rubcovmebel@rambler.ru 

Салон 2000, ООО Производство мебели: корпусная мебель 167000, г. Сыктывкар,
 ул. Лeнинa, д. 110 

Тел. (8212) 20-39-22, 
тел./факс(8212) 20-20-00 
salon2000@bk.ru 

Север, МФ, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель, детская, офисная мебель

168220, Сыктывдинский р-н, 
с. Выльгорт Сысольское шоссе, 
д. 1 

Тел: (8212) 57-75-67, (82130) 7-12-82 
sever@sever.ru 
www.sewer.ru 

Севлеспил, ООО Лесопиление: пиломатериалы 167026, г. Сыктывкар,  
Эжвинский р-н,  
Лесная ул., д. 2/4 

Тел.: (8212) 63-01-00, 
факс 63-05-09 
secretary@sevlespil.com 
www.sevlespil.com 

СКРТ-Коми, ООО Дер. домостроение: каркасные 
деревянные дома, дома из бруса, 
бытовки, гаражи, блок-контейнер

167000, г. Сыктывкар,  
ул. Домны Каликовой,  
д. 36, оф. 3 

Тел. (8212) 57-82-69 
stroikomi@mail.ru 
www.stroi-komi.ru 

СЛК, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы 

168130, Прилузский р-н,  
с. Объячево,  
Интернациональная ул., д.13 

Тел.: (82133) 2-30-05, 2-98-05 
slkkr@mail.ru
www.slkkr.ru 

Сплав-плюс, ООО Лесопиление: пиломатериалы. 
Производство мебели: корпусная 
мебель, мебель из массива

169609, г. Печора, 
Воркутинская ул., д. 4 

Тел./факс: (82142) 7-79-89, 7-73-02, 
7-69-82,  
splav@splav-plus.ru 
www.splav-plus.ru 

СРП-Аист, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель. Д/о: фасады

167000, г. Сыктывкар, 
Школьная ул., д. 29 

Тел.: (8212) 22-68-69, 56-46-81 
56-46-81@mail.ru www.aistmebel.ru 

Сыктывкар Тиссью 
Груп, ОАО 

ЦБП: санитарно-гигиенические изделия 167026, г. Сыктывкар,  
пр-т. Бумажников, д. 4 

Тел. (8212) 62-02-20, 
тел./факс 62-02-22 mail@sgbi.ru 
www.veiro.ru 

Сыктывкарские бумаж-
ные изделия, ПКП, ООО 

ЦБП: гофрокартон 167026, г. Сыктывкар, 
Ухтинское шоссе, д. 56 

Тел.: (8212) 62-01-71, 62-02-20 
sales@sbi.ru www.sbi.ru 

Сыктывкарский про-
мышленный комбинат, 
ООО 

Д/о: клееный брус, массивные панели, 
каркасные панели, погонажные изделия. 
Дер. домостроение

168220, Сыктывдинский р-н, 
с. Выльгорт, Пермский пер., д. 1 

Тел: (8212) 28-76-60, 28-76-61, 28-76-62 
market@espk.ru, espk@espk.ru, 
www.espk.ru 

Сыктывкарский фанер-
ный завод, ООО 

Д/о: фанера, ДСП 167026, г. Сыктывкар,  
Ухтинское шоссе, д. 66 

Тел. (8212) 29-37-77, факс 29-37-00 
info@plupan.com, www.plupan.com 

Темнов Д. С., ИП Дер. домостроение: каркасные 
деревянные дома. Д/о: оконные и 
дверные блоки

168220, Сыктывдинский р-н, 
с. Выльгорт, ул. Чапаева, д. 8 

Тел. (904) 865-84-00 
www.temnov.tiu.ru 

Технологии тепла, ООО Дер. домостроение: дома из бруса. 
Проектирование

167005, г. Сыктывкар,
 ул. Индустриальная, д. 3/1 

Тел.: (8212) 55-73-78, 32-22-33, 21-32-22 
ttepla@ttepla.ru 
www.ttepla.ru 

Технопарк, ООО Дер. домостроение: каркасные 
деревянные дома 

167000, г. Сыктывкар,
 ул. Пушкина, д. 7, кв. 1 

Тел.: (8212) 55-57-48, (904) 270-57-48 
interlab@mail.ru 

Ткачук С. К., ИП 
(Свиана, МФ) 

Производство мебели: мягкая, корпусная 
мебель 

169300, г. Ухта,  
пос. Водный, ул. Ухтинская, д. 2 

Тел./факс: (8216) 79-96-61, 79-05-83 
sviana-syktyvkar@mail.ru 
www.sviana.ru 

Топаз, ПТФ, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы. Торговля продукцией 
ЛПК

167001, г. Сыктывкар,  
Первомайская ул.,  
д. 70, оф. 308 

Тел. (8212) 20-13-71 

Троицко-Печорский 
ЛПК, ООО 

Лесозаготовка. Лесопиление 169420, Троицко-Печорский 
р-н, пгт. Троицко-Печорск, 
Октябpьcкaя ул., д. 30 

Тел. (82138) 9-18-30, факс 9-15-50 
tplpk@rambler.ru 

Федоров К.Г., ИП 
(Мебель-Дизайн) 

Производство мебели: шкафы-купе, 
корпусная, мягкая мебель. Д/о: 
межкомнатные двери

167000, г. Сыктывкар,  
ул. Чкaлoвa, д. 34 

Тел: (8212) 24-87-78, 24-87-76, 
моб.72-09-73 
mdtorg@mail.ru 
www.md-rk.ru 

ЦентроВудКом, ООО Лесозаготовка 167000, г. Сыктывкар,  
ул. Домны Каликовой,  
д. 25, оф. 3 

Тел.: (8212) 44-10-58, 44-06-21, 24-76-13, 
Факс (8212) 24-30-98 
office@centrowoodkom.org 
www.centrowoodkom.org 

Шахтаров А. В., ИП 
(Эталон) 

Производство мебели: корпусная мебель 169600, г. Печора 
ул. Островского, д.52 

Тел./факс (82142) 7-71-22 
etalon52@mail.ru 

Экофорест-Коми, ООО Лесопиление: пиломатериалы 167000, г. Сыктывкар,  
1-я Промышленная ул., д. 33 

Тел. (8212) 28-61-00 
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Лесоводы Северо-Запада 
России отчитались
о проделанной работе
14 октября 2011 года в Петрозаводске прошло совещание Федерального агентства 
лесного хозяйства под руководством В.Н. Маслякова на тему «Эффективность исполне-
ния переданных полномочий в области лесных отношений субъектами Северо-Западного 
федерального округа», где были подведены итоги работы лесного хозяйства СЗФО  
за 9 месяцев текущего года. 

В работе совещания приняли 
участие руководители региональных 
департаментов Федерального агент-
ства лесного хозяйства, отраслевые 
руководители исполнительной вла-
сти регионов Северо-Запада, пред-
ставители МЧС, «Авиалесоохраны», 
«Рослесинфорга» и Генеральной 
прокуратуры.

Финансирование из бюджетов субъ-
ектов РФ на обеспечение полномочий в 
области лесных отношений в текущем 
году увеличилось в Северо-Западном 
федеральном округе более чем на 145% 
(1040,6 млн рублей в 2011 году против 
716,9 млн рублей в 2010-м). 

Софинансирование субъектов РФ 
на исполнение переданных полномо-
чий в области лесных отношений по 
плану в 2011 году должно составить 
1058,6 млн рублей, что равно 30,4 % 
к объему средств субвенций из феде-
рального бюджета. 

К уровню прошлого года достиг-
нуто увеличение объема софинанси-
рования на 47,9 % (+342,8 млн рублей), 
в том числе на исполнение передан-
ных полномочий увеличение на 20,8 % 
(+149,2 млн рублей). 

Наибольшая сумма софинанси-
рования планируется по Ленинград-
ской области – 490,7 млн рублей, или 
128,5 % к сумме средств субвенций из 
федерального бюджета, – и по Псков-
ской области – 131,2 млн рублей, 
или 70,2 % от объема субвенций. Рост 
софинансирования к предыдущему 
году обеспечили Мурманская область 
– в 7,2 раза (+42,8 млн рублей), Кали-
нинградская область в 6,1 раза (+9,0 
млн рублей) и Республика Коми – в 
3,5 раза (+53,2 млн рублей).

Субъекты СЗФО выполнили план 
поступлений в федеральный бюджет 
по доходам от платы за использова-
ние лесов. А по некоторым регионам 
отмечено значительное перевыполне-
ние установленных планов: Республика 
Карелия (перевыполнение на 17,5%); 
Калининградская область (10,7%); 
Псковская область (9,9%); Вологод-
ская область (8,5%); Новгородская 
область (8,3%). 

Снижение недоимок отмечено: 
•	 в Архангельской области – на 60,2 

млн рублей;
•	 в Вологодской области – на 27,1 

млн рублей; 
•	 в Ленинградской области – на 26,2 

млн рублей;
•	 в Новгородской области – на 2,9 

млн рублей;
•	 в Калининградской области – на 

1,5 млн рублей;
•	 в Мурманской области – на 0,2 

млн рублей.

Пожароопасный сезон 2011 года в 
СЗФО в большинстве субъектов харак-
теризовался высокой пожарной опас-
ностью в лесах из-за погодных усло-
вий. Пятый класс пожарной опасности 
в лесах более 1,5 месяцев наблюдался 
в Архангельской области, Республиках 
Коми и Карелия. 

По состоянию на 06 октября 2011 
года в лесах субъектов СЗФО возникло 
2383 лесных пожаров. Площадь, прой-
денная огнем, составила 140104 га. 
Средняя площадь одного пожара по 
округу составила 58,8 га.

Для эффективной борьбы с 
огнем в округе ведется активное 
строительство и укомплектование 

пожарно-химических станций. В насто-
ящий момент укомплектовано и дей-
ствует 79 пожарно-химических стан-
ций (ПХС) 1-го типа, 79 ПХС 2-го типа 
и 28 ПХС 3-го типа. Лидером по соз-
данию ПХС и их оснащению является 
Ленинградская область (38 ПХС-1, 38 
ПЗС-2 и 10 ПХС-3). 

В отстающих в этом отношении 
– Карелия и Архангельская область, 
где пока нет ни одной пожарно-
химической станции. 

На 01 октября в СЗФО получено 
66% новой противопожарной техники, 
в полном объеме техника получена 
Вологодской, Калининградской и Мур-
манской областями. 

Анализ проводимой работы субъ-
ектов по оснащению и созданию ПХС 
3-го типа показал в ряде субъектов 
периодическое отставание от выпол-
нения планов-графиков, далеко не 
везде оборудованы боксы, гаражи, 
помещения для лиц, которые будут 
задействованы в тушении лесных 
пожаров, неэффективно идет набор 
штата ПХС. Руководство Рослесхоза 
подчеркнуло, что все недостатки в 
этом отношении необходимо устранить 
к началу следующего пожароопасного 
сезона. 

В 2011 году в рамках поручения 
Правительства РФ от 22 сентября 2010 
года № ВЗ-П9-6479 Рослесхозу преду-
смотрено бюджетное финансирование 
на строительство лесных селекционно-
семеноводческих центров.

Субсидии по СЗФО выделены на 
создание ЛССЦ по Ленинградской и 
Архангельской областям. В Ленин-
градской области такой центр будет 
сдан до конца года. 

В Архангельской области строи-
тельство ЛССЦ будет завершено в сле-
дующем году. Строительство этих двух 
объектов взято под особый контроль 
Рослесхоза. 

За 6 месяцев 2011 года выявлен 
1661 случай лесонарушений, в том 
числе незаконных рубок – 1319 слу-
чаев, в сравнении с прошлым годом 
данный показатель уменьшился на 
29 %. Наибольшее число лесонару-
шений отмечается в Ленинградской 
области (369 случаев, в прошлом 
году – 691 случай). 

Возбуждено 643 уголовных дела, 
привлечено к уголовной ответствен-
ности 68 человек. Наложено 729 
административных штрафов на сумму 
6052 тыс. рублей. 

Самый низкий показатель при-
влечения к административной ответ-
ственности отмечается в Мурманской 
области.

В целом по СЗФО количество 
административных штрафов по 
привлечению лиц к административ-
ной ответственности в сравнении с 
аналогичным периодом 2010 года 

уменьшилось в 2,9 раза. По итогам 
рабочего совещания органам госу-
дарственной власти субъектов РФ 
Северо-Западного федерального 
округа рекомендовано: разработать 
и принять региональные целевые 
программы «Развитие лесного хозяй-
ства», обеспечить содержание специ-
ализированных учреждений органов 
исполнительной власти субъектов 
РФ по тушению лесных пожаров и 
обеспечить контроль за полнотой и 
своевременностью осуществления 
платежей в бюджет, пеней и штрафов 
по ним и взыскание задолженности 
по платежам за использование лесов. 

Органам исполнительной вла-
сти субъектов РФ Северо-Западного 
федерального округа, уполномочен-
ным в области лесных отношений, 
рекомендовано:

•	 Принять меры к лесопользова-
телям, осуществляющим заго-
товку древесины по договорам 
аренды и не выполняющим 
установленные объемы лесо-
восстановительных мероприя-
тий. Обеспечить предъявление 

неустоек и передачу материалов 
в судебные органы для прину-
дительного расторжения до-
говоров аренды с указанными 
лесопользователями.

•	 Повысить качество и увеличить 
объемы работ по воспроизводству 
лесов.

•	 Обеспечить выполнение пла-
новых объемов по противопо-
жарному обустройству лесов, 
санитарно-оздоровительных 
мероприятий.

•	 Обеспечить контроль за посту-
плением платы за использование 
лесов и недопущение образования 
задолженности по платежам.

•	 Активизировать работу по пре-
сечению лесонарушений путем 
усиления государственного 
лесного контроля и надзора и 
усилить взаимодействие орга-
нов лесного контроля и надзо-
ра с органами внутренних дел, 
прокуратуры. 

По данным Департамента лесного 
хозяйства по СЗФО
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Общая забота
Лесные пожары – одна из наиболее острых проблем всероссийского масштаба в последние 
годы. И решить ее можно только сообща. Поэтому тема взаимодействия Рослесхоза и 
МЧС России в области эффективного тушения лесных пожаров, которая обсуждалась  
30 сентября на селекторном заседании с участием министра МЧС Сергея Шойгу,  
представляется особенно актуальной и своевременной. 

Заместитель руководителя Феде-
рального агентства лесного хозяйства, 
Евгений Трунов начал свой доклад с 
подведения итогов пожароопасного 
периода лета 2011 года. Он отметил, что 
первенство по количеству пожаров и 
по площади, пройденной огнем, принад-
лежит в этом году Дальневосточному 
округу, а 89% площади, пройденной 
огнем, приходится всего на 10 субъ-
ектов РФ. По словам г-на Трунова, по 
состоянию на конец сентября 2011 года 
на территории Российской Федерации 
зарегистрировано более 19 тыс. лесных 
пожаров на площади более 1,3 млн га. 
Это на 40% меньше, чем в прошлом 
году. Большую часть лесных пожаров 
в этом году удалось ликвидировать в 
день обнаружения именно благодаря 
тесному взаимодействию Рослесхоза, 
МЧС России и региональных властей. 
Кроме того, в текущем году более чем в 
два раза по сравнению с предыдущими 
годами, было увеличено финансирова-
ние на тушение огня в лесах страны. 
В частности, впервые за последние 30 
лет из федерального бюджета выделены 
субсидии на модернизацию и приобре-
тение специализированной техники для 
борьбы с лесными пожарами в размере 
5 млрд руб. В 2011 году в 51 субъекте 
Российской Федерации была закуплена 
новая противопожарная техника (около 
2 тыс. единиц) и оборудование для 

оснащения 147 пожарно-химических 
станций 3-го типа.

Заместитель руководителя Рослес-
хоза рассказал об основных мероприя-
тиях, которые были предприняты МЧС 
России, Рослесхозом и органами испол-
нительной власти субъектов Россий-
ской Федерации для предупреждения и 
тушения пожаров в лесах. Совместная 
работа ведомств в текущем году велась 
по следующим направлениям:

•	 регулярные селекторные совеща-
ния с регионами, принятие реше-
ний по наиболее острым вопросам 
и выработка единой стратегии дей-
ствий МЧС России и Рослесхоза по 
тушению лесных пожаров;

•	 непосредственное участие предста-
вителей органов лесного хозяйства 
и МЧС России в тушении лесных 
пожаров в режиме чрезвычайных 
ситуаций. Евгений Трунов особо от-
метил, что для работ по ликвидации 
пожаров привлекались и курсанты 
учебных ведомственных учрежде-
ний МЧС России;

•	 применение авиации МЧС России с 
выливными авиационными прибо-
рами и водосливными устройства-
ми, что помогло в разы уменьшить 
площади лесных пожаров;

•	 использование воздушных су-
дов для переброски профессио-
нальных лесопожарных команд в 

регионы в рамках межрегиональ-
ного маневрирования;

•	 ежедневный информационный 
обмен данными о лесопожарной 
обстановке в России между де-
партаментами лесного хозяйства 
и региональными центрами МЧС.

 «Хочется отметить наше взаимо-
действие при обеспечении пожарной 
безопасности на территории Москов-
ской области и прилегающих терри-
ториях, – сказал г-н Трунов. – В этом 
году мы не делили пожары на ”свои” 
и ”чужие”. Тушили там, где горело...».

В докладе также говорилось и о 
направлениях совместной работы при 
подготовке к пожароопасному сезону 
следующего года. В первую очередь 
это касается совершенствования зако-
нодательства и внесения изменений 
в Лесной кодекс РФ, согласно кото-
рым лесные пожары должны тушиться 
специализированными учреждениями, 
причем тушение пожаров может и 
должно осуществляться без проведе-
ния конкурсных процедур.  А качество 
противопожарных работ будет обе-
спечиваться лицензированием деятель-
ности по тушению лесных пожаров. 

Процедура начнет действовать с 
1 января 2012 года. В комментарии к 
докладу Евгения Трунова Сергей Шойгу 
подтвердил, что лицензирование служб 
пожаротушения является важнейшей 
задачей региональной противопожар-
ной службы – новой организации Рос-
лесхоза.

В заключение заместитель руково-
дителя ФАЛХ напомнил, что 2011 год 
объявлен Международным годом лесов 
и выразил благодарность всем под-
разделениям МЧС за помощь, которую 
оказало ведомство в тушении лесных 
пожаров. 

Регина БУДАРИНА



Logset

Компания Logset занимается изго-
товлением лесозаготовительной тех-
ники и оборудования уже почти 20 
лет, предлагая харвестерные головки, 
которые обслуживают весь цикл лесо-
заготовки: от тяжелых основных рубок 
до прореживания и рубок ухода.

В начале 2012 года в России 
Logset запускает новую серию хар-
вестерных головок Logset Titan Heads 
(TH series). Эти харвестерные головки 
были разработаны и протестированы 
на лесных машинах подрядчиков со 
всего мира.

Новая конструкция рамы обеспе-
чивает быструю, с низким коэффи-
циентом трения протяжку, снижая 
таким образом нагрузку на двигатель 
и сокращая расход топлива. Все сек-
ции сварены в единую, цельную раму. 
Для обеспечения надежности всей 
конструкции крепления поворотные 
узлы после сварки обрабатываются 
дополнительно. Все поверхности 
рамы в месте ее соприкосновения 
со стволом дерева изготовлены из 
высокопрочной стали. Наклонный 
механизм снабжен двумя цилин-
драми для фиксации головки в 

правильном положении, обеспечивая 
также большой угол для обратного 
хода. Геометрия наклонного меха-
низма обуславливает превосходный 
баланс и позволяет увеличивать 
производительность. 

На всех головках Logset серии 
Titan ролики протяжки принимают 
на себя вес дерева, прижимая ствол к 
внутреннему ролику, что значительно 
снижает трение ствола о раму; при 
протяжке на ножи подается меньшее 
давление, благодаря чему снижаются 
нагрузка на узлы головки, а также 
сокращается расход топлива. Такая 

конструкция позволяет держать ножи 
в открытом положении во время про-
тяжки, если это необходимо. Ролики 
протяжки находятся на одной линии, 
обеспечивая отличное сцепление.

Эффективность – это ключевой 
показатель новой серии головок Logset 
TH. Форма сучкорезных ножей обе-
спечивает отличную обрезку сучьев 
любого диаметра. Давление на суч-
корезные ножи контролируется про-
порционально – в зависимости от диа-
метра дерева, оптимизируя результат 
обрезки сучьев. Дополнительный 
фиксированный нож, расположенный 
в нижней части харвестерной головки, 

обеспечивает предварительную очистку 
сучьев при обратной протяжке.

На всех головках установлено 
измерительное колесо, контролируемое 
с помощью гидравлики, что позволяет 
убирать его при необходимости или 
увеличивать прижимное давление, 
избегая проскальзывания. Это спо-
собствует максимальному продлению 
срока работоспособности измеритель-
ного механизма. Измерение диаметра 
выполняется двумя датчиками, уста-
новленными на верхних сучкорезных 
ножах. Датчики находятся в специ-
ально защищенных местах. Кроме того, 
если один датчик сломается, оператор 
может продолжать работать с остав-
шимся датчиком.

На харвестерной головке Logset 
установлен специально разработанный 
гидрораспределитель, который сво-
дит к минимуму перепады давления, 
повышая таким образом эффектив-
ность работы оборудования. Уровень 
давления на ролики протяжки также 
регулируется с помощью пропорцио-
нальных клапанов. Прокладка шлангов 
повторяет форму головки, поэтому 
шланги максимально защищены. Для 
сокращения времени возможного про-
стоя много внимания уделено удобству 
обслуживания.

Новые головки Logset Titan Heads 
оснащены целым пакетом усиленных 
деталей, агрегатов и узлов – таких как 
мощные цилиндры, пальцы большого 
диаметра, износостойкие реактивные 
тяги. Большой набор опций позволяет 
выбрать оптимальное решение для 

конкретных условий лесозаготовки. 
Для достижения максимальных резуль-
татов к услугам лесозаготовителей 
различные варианты колес протяжки, 
измерительных колес, два типа двига-
телей протяжки, а также комплект для 
окорки эвкалиптов, обработки пней и 
цветной маркировки.

Logset предлагает новые реше-
ния для одновременной обработки 
нескольких стволов деревьев и для 
заготовки биотоплива – у всех голо-
вок Logset имеется такая функция. 
При этом можно повысить производи-
тельность, используя комплект специ-
альных приспособлений. Кроме того, 
благодаря операционно-измерительной 
системе TOC-MD при заготовке био-
топлива обеспечивается быстрая 
автоматическая работа. Функцию 
одновременной работы с несколь-
кими стволами можно включать или 
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выключать в любой момент. По усмо-
трению оператора, она может быть 
активирована и работать можно с 
помощью всего одной кнопки или на 
выбор – с помощью клавиши-«качели».

Новый модельный ряд харвестер-
ных головок Logset включает модели 
TH45, TH55, TH65, TH75 и TH75X (экс-
каваторная модификация). Цифра в 
номере головки означает максимальный 
диаметр обрабатываемой древесины. 
Модельный ряд начинается с самой 
маленькой головки – TH45. Благодаря 
небольшому размеру и дизайну эту 
головку легко перемещать даже в очень 
плотном древостое. Она отлично под-
ходит для рубок ухода или заготовки 
энергетической древесины. Харвестер-
ная головка TH55 разработана для 
рубок ухода, выборочных и сплошных 
рубок. TH65 – универсальная тяжелая 
харвестерная головка, созданная для 
выборочных и сплошных рубок дере-
вьев большого диаметра. Завершают 
модельный ряд самая большая модифи-
кация – TH75 и экскаваторная – TH75X, 
созданные для работы в экстремально 
тяжелых условиях (максимальные диа-
метры, сплошная рубка). 

Caterpillar
Caterpillar® предлагает широкую 

линейку харвестерных головок для 
выполнения различных видов лесо-
заготовительных работ с лиственными 
и хвойными породами: рубок ухода, 
рубок главного пользования или рас-
кряжевки хлыстов. 

Многорежимные гидромоторы 
вальцов позволяют выбирать необ-
ходимое соотношение скорости и уси-
лия протяжки: двигатель с большой 
скоростью протяжки для увеличения 
производительности, двигатель с мень-
шей скоростью для увеличения мощ-
ности при обрезке сучьев большого 
диаметра.

Российские лесозаготовители пред-
почитают идеально подходящую для 
хвойных пород головку со свободным 
подвесом PE-44: максимальный диа-
метр пропила 650 мм при скорости 
протяжки 5 м/с. Головка управляется 
интуитивно понятной контрольно-
измерительной системой Dasa4, в 
состав которой входит программ-
ное обеспечение, рассчитывающее 

оптимальные варианты раскряжевки 
хлыста.

«Dasa4 рассчитывает высоту и сбег 
в зависимости от породы дерева, диа-
метра комля и данных по другим дере-
вьям, спиленным в непосредственной 
близости. Используя эту информацию 
и схему распила, компьютер опреде-
ляет, как использовать хлыст с наи-
большей пользой, – отмечает Джастин 
Шмидт, специалист по харвестерным 
головкам Сat®. – Такой расчет про-
изводится мгновенно, причем дан-
ные для прогнозирования непрерывно 
обновляются».

Головка PE-44 многофункцио-
нальна. «Независимые настройки 
давления вальцов протяжки и ножей 
для шести древесных пород позволяют 
оператору переключаться с хвойных 
деревьев на лиственные одним нажа-
тием кнопки, – говорит г-н Шмидт. – 
Настройки меняются автоматически, 
что гарантирует получение высоко-
качественного продукта из дерева 
любой породы».

Отказоустойчивость харвестерной 
головки имеет решающее значение 
при проведении лесозаготовительных 
работ в суровых российских условиях. 
PE-44 оснащена компактным, хорошо 
защищенным блоком клапанов, что 
исключает утечку жидкости между 
секциями. 

«Моноблочная конструкция также 
упрощает ремонт, – добавляет специа-
лист компании г-н Шмидт. – Большин-
ство наших конкурентов используют 
секционные клапаны. Это означает, что 
если возникли проблемы, например, с 
верхним ножом, придется разобрать 
весь узел, чтобы заменить одну секцию». 

Конструкция подающих вальцов 
харвестерных головок Cat уникальна. 
«Шипы вальцов не плоские, а двух-
вершинные. Такая конструкция обе-
спечивает прочный захват благодаря 
увеличенной площади контакта со 
стволом. Кроме того, закругленные 
шипы снижают вероятность повреж-
дения дерева, – говорит Джастин 
Шмидт. – Такие вальцы снижают время 
рабочего цикла, развивают большее 
усилие протяжки при обрезке сучьев 
и обеспечивают получение высоко-
качественного конечного продукта».

PE-44 идеально подходит для 
специальных колесных и гусеничных 
машин линейки Cat, включая колес-
ный харвестер Cat 550 и гусеничные 
харвестеры Cat 521 и 522.

Lako Forest
Серия харвестеров от компа-

нии Lako Forest представляет собой 
линейку решений для механического 
типа лесозаготовок, начиная с машин 
для рубок прореживания тонкомерной 
древесины и закачивая машинами 
для основной рубки древесины боль-
шого диаметра. Кроме того, компания 

предлагает оборудование для работы 
на тропических плантациях, в част-
ности в эвкалиптовых и акациевых 
лесах.

Тридцатилетний опыт технического 
совершенствования лесозаготовитель-
ного оборудования стал своего рода 
платформой для разработки пятой 
серии харвестерных головок Lako, 
отличающихся высокой гибкостью, 
которая достигается за счет особых 
модификаций основной рамы. Что 
примечательно, компания анонсирует 
возможность изменения любых пара-
метров головки за счет использования 
стандартных компонентов в различных 
сочетаниях – в зависимости от нужд 
потребителя.

Новая серия харвестерных голо-
вок Lako – это модели Lako 65, 75 
и 85. Номер модели указывает на 
максимальный диаметр ствола спи-
ливаемого дерева (650, 750 и 850 мм 
соотвественно). Существует и вариант 
модели с подвешенным к крану обыч-
ным дебаркером для снятия коры без 
использования дополнительных пил.

Рама головки в базовой ком-
плектации поставляется с двумя 

захватывающими ножами и одним или 
двумя закрепленными сзади ножами 
для дополнительной обработки и 
захвата древесины (опционально). 
Передний нож прикреплен болтами к 
раме. Наконец, харвестерные головки 
этой серии могут быть оборудованы 
различными дополнительными поль-
зовательскими устройствами. Напри-
мер, многоскоростными мощными 
моторами подводящих вальцов для 
повышения скорости прохождения 
ствола сквозь дебаркер во время сня-
тия коры и удаления веток; съемной 
секцией для основной и опциональ-
ной верхушечной пил; дополнитель-
ными захватами для подъема бревен 
и веток с земли и сортировки дре-
весины непосредственно во время 
рубки или укладки леса на неровной 
гористой местности. Имеется воз-
можность калибровки положения 
головки относительно базового шасси 
с помощью специальных подтягиваю-
щих и опускающих раму рычагов и 
креплений. Переключение работы 
харвестера в режим дебаркера осу-
ществляется очень просто и требует 
лишь смены вальцов.
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Харвестерные головки Lako подой-
дут для 18–42-тонных грузовых колес-
ных или гусеничных машин. Универ-
сальность устройства дебаркеров 
Lako 65 может рассматриваться как 
потенциальная возможность улучше-
ния модели до уровня многофунк-
циональной харвестерной головки. 
Скажем, использование дебаркера, 
установленного на произвольно вра-
щающейся оси, облегчает движение 
машины, делает ее маневренной и 
повышает скорость работы. Однако 
там, где это необходимо, к раме 
дебаркера легко можно присоеди-
нить снимаемый комплекс ножей с 
дополнительными протягивающими 
вальцами и пилой.

Гидравлика головки создавалась 
ведущими поставщиками гидравли-
ческого оборудования – компаниями 

Parker, Sampo Hydraulics и Sauer-
Danfoss. Используя новейшие разра-
ботки в этой области, компания Lako 
Forest обеспечивает высокое качество 
продукции при сравнительно низких 
затратах на ее обслуживание и про-
изводственный процесс, не забывая 
при этом и об экологической состав-
ляющей деревообработки.

AFM
Компания AFM-Forest Oy обла-

дает огромным опытом производ-
ства навесного оборудования для 
лесозаготовительных работ: каче-
ственных и высокопроизводитель-
ных харвестерных, процессорных 
и комбинированных головок. AFM 
предлагает широкий выбор моде-
лей, начиная с харвестерных головок 
для выборочных рубок и заканчивая 

харвестерными головками для рубки 
очень крупного леса. Навесное обо-
рудование AFM может использоваться 
в разных климатических условиях, 
надежно работая как в жарких тро-
пических лесах, так и в холодной 
сибирской тайге.

Сегодня в России большинство 
головок AFM эффективно эксплуати-
руются в процессе валочных и про-
цессорных работ на экскаваторах и 
гусеничных харвестерах. Головки AFM 
успешно работают на экскаваторах 
Doosan, Komatsu, Hyundai, Hitachi, 
Volvo и на специализированных лес-
ных машинах Tigercat и TimberPro в 
районах Костромы, Сургута, Тюмени, 
Томска, Красноярска, Иркутска, Хаба-
ровска, а также в Якутии.

С начала деятельности AFM при-
давала огромное значение производ-
ству специализированных головок для 
работы на экскаваторах, и именно на 
продажу таких головок компания AFM 
делает упор на российском рынке. 
В России клиентам предлагаются и 
успешно работают следующие модели 
харвестерных, процессорных и комби-
головок AFM: AFM 60, AFM 60 Combi, 
AFM 75 и AFM 85 Magnum.

AFM 60 – мощная, надежная и 
универсальная харвестерная головка. 
Благодаря компактности и одной паре 
сверхпрочных подвижных ножей это 
оборудование эффективно работает 
как с хвойными, так и с листвен-
ными породами, легко справляясь с 
искривленными стволами и деревьями 
с мощными сучьями. Харвестерная 
головка AFM 60 используется во всех 
типах лесных технологий: сортимент-
ной, хлыстовой, целыми деревьями. 
Удлиненная форма ножей позволяет 

легко выхватывать деревья из пачки, 
превращая машину в высокопроизво-
дительный процессор. Модель AFM 
60 эффективнее всего работает с 
20-тонными экскаваторами или лес-
ными машинами весом 14–17 т.

AFM 60 Combi – прочная и манев-
ренная комбиголовка для экскава-
торов среднего класса. С ее помо-
щью можно значительно снизить 
капитальные инвестиции. Установив 
AFM 60 Combi на экскаватор, можно 
валить, обрезать сучья, раскряжевы-
вать, сортировать и погружать лес 
всего одной машиной! Экскаватор с 
AFM 60 Combi может использоваться 
в качестве харвестера на деляне, 
процессора-погрузчика на лесном 
складе, лесопильном заводе или в 
комбинации с канатной дорогой, а 
также для рубки и прокладки леж-
невых дорог. AFM 60 Combi является 

идеальным решением для оптимиза-
ции лесозаготовок и снижения затрат.

AFM 75 – мощная, надежная и 
высокопроизводительная харвестерная 
головка для большого леса, которая 
может работать как на колесных, так 
и на гусеничных машинах. Она была 
спроектирована с учетом всех поже-
ланий клиентов и сочетает в себе наи-
лучшие характеристики головок AFM. 
AFM 75 характеризуется оптимальным 
отношением веса к максимальному 
диаметру ствола, который она спо-
собна свалить, позволяя заготавливать 
большой лес на колесных харвестерах 
и гусеничных экскаваторах среднего 
класса. Харвестерная головка AFM 
75 может применяться в сплошных 
и выборочных рубках, а также для 
обрезки сучьев и раскряжевки на 
площадке. Она оснащена четырьмя 
подвижными ножами, которые обе-
спечивают высокое качество обрезки 
с самого комля. Для работы с AFM 
75 подойдут экскаваторы, колесные 
и гусеничные харвестеры весом от 
20 до 30 т.

AFM 85 Magnum – самая большая 
и мощная харвестерная головка AFM. 
AFM 85 Magnum специально спроек-
тирована для тяжелых условий лесо-
заготовок. Обладая большой силой 
протяжки, она легко справляется 
с большими стволами и мощными 
сучьями. Благодаря сверхпрочной 
конструкции корпуса AFM 85 Magnum, 
которая используется при работе на 
больших экскаваторах и гусеничных 
харвестерах, отличается большим 
сроком службы. Система протяжки 
на основе трех подающих вальцов 
позволяет без труда обрабатывать 
стволы очень большого диаметра. 
Форма сучкорезных ножей на хар-
вестерной головке AFM 85 Magnum 
дает возможность легко выхватывать 
деревья из пачек, превращая машину 
в высокопроизводительный процессор. 
Для работы с AFM 85 Magnum реко-
мендуются гусеничные машины весом 
от 25 до 40 т.

Харвестерные и процессорные 
головки AFM благодаря сверхпрочной 
раме хорошо себя зарекомендовали 
в тяжелой работе на гусеничных 
экскаваторах и харвестерах. На 
всех головках AFM подача ствола 
осуществляется при помощи трех 
синхронизированных вальцов. Такой 
подход обеспечивает эффективную 
протяжку без скольжения и более 
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точное измерение длины и диаметра. 
Вдобавок к этому, автоматически 
регулируемое пропорциональное 
давление на подающие вальцы и 
сучкорезные ножи значительно 
уменьшает повреждение волокон. 
Головки AFM 60, AFM 60 Combi и AFM 
75 обладают достаточно короткой 
рамой. Они с легкостью повторяют 
искривления ствола, и тем самым 
хорошо работают как с хвойными, 
так и с лиственными породами. Хар-
вестерные головки AFM удобны не 
только в эксплуатации, но и в обслу-
живании – за счет легкого доступа 
к главным компонентам. 

Начиная с октября 2011 года 
AFM-Forest Oy начала серийное про-
изводство новой модели харвестерной 
головки – AFM 55. Она предназначена 
для сплошных и выборочных рубок на 
колесных харвестерах весом 12–18 т. 
Одно из главных преимуществ AFM 
55 – оптимальное соотношение веса 
и раскрытия ножей и вальцов, что 
очень важно при работе на колесной 
технике. При сравнительно небольшом 
весе новая модель способна эффек-
тивно заготавливать лес средним 

диаметром около 40 см. AFM 55 осна-
щена четырьмя подвижными ножами 
для качественной обрезки сучьев от 
самого комля. В то же время благодаря 
системе протяжки на базе трех вальцов 
и короткой конфигурации рамы она 
легко справляется не только с хвой-
ными, но и с лиственными деревьями. 
AFM 55 также может быть оснащена 
накопителем стволов для заготовки 
энергетической древесины.

Riuttolehto Tapio
Финская компания Riuttolehto 

еще в 1981 году начала производ-
ство харвестеров Tapio с одномо-
дульными головками, а затем стала 
продвигать свою продукцию на рынке, 

предлагая широкий спектр гарантий-
ных и ремонтных работ.

Модели Tapio 160, 280, 400, 600, 
Tapio 400 EXS и Tapio 600 EXS прочно 
заняли свою нишу на мировом рынке. 
В течение 30 лет, по словам пред-
ставителей компании, «Riuttolehto 
экспортировала харвестерные головки 
во все точки земного шара, в кото-
рых рубка древесины проводилась 
механическим способом». 

Харвестерные головки могут 
быть установлены на разные плат-
формы: от экскаваторов до грузовых 
колесных платформ – все зависит от 
условий работы. Так, например, Tapio 
400 EXS и Tapio 600 EXS – модели 
головок, разработанные специально 
для экскаваторов и оборудованные 
дополнительными клапанами для 
установки ротатора и валочного 
цилиндра.

Подготовлено по материалам журнала 
International Forest Industries (перевод 
Ольги Мамаевой) и данным компаний-

производителей

 
Продолжение следует

Всероссийский конкурс детского рисунка 

«Лес – душа России, душа народа»

с 1 сентября 2011 года по 1 марта 2012 года
Организатор - Научно-исследовательский и аналитический центр  

экономики леса и природопользования (Москва)
К участию в конкурсе-фестивале допускаются школьники в возрасте 

от 6 до 15 лет, четырех возрастных групп: 6–8, 8–10, 11–13 и 13–15 лет.

Номинации:
•	 Берегите родную природу
•	 Красота родного края
•	 Времена года
•	 Лесная тропинка к храму
•	 Преемственность (вместе с детьми 

могут принять участие родители) 

Работы, участвующие в конкурсе, должны быть отсканированы или сфотографированы (если работа не может быть 
отсканирована из-за большого размера или необычной фактуры) и в электронном виде присланы по электронной почте 
в формате JPG  размер фоторабот – не менее 1000 dpi в электронном виде. Оригинал работы необходимо прислать 
на адрес центра заказным письмом, так как по итогам конкурса будет организована выставка работ. Работы могут быть 
выполнены при помощи различных материалов.

Cопроводительный документ к работе должен содержать: название работы; информацию об авторе работы – ФИО, 
возраст, класс, город (поселок, село и др.), полное наименование школы (общеобразовательная, художественная, воскрес-
ная, кружок, студия), контактный телефон, адрес электронной почты (если есть); информацию о людях (если таковые име-
лись), помогавших в создании творческой работы (родителях, учителях и т. д.), ФИО.

Работы участников не рецензируются и не возвращаются. Все они размещаются на сайте организатора конкурса. По 
итогам конкурса во время весенних каникул будет организована выставка работ участников, на которой пройдет награж-
дение участников конкурса.

Все участники конкурса-фестиваля награждаются памятными 
призами и дипломами. Победители фестиваля в номинациях в 
каждой возрастной категории награждаются дипломами лауреа-
тов I, II и III степеней. Абсолютный победитель фестиваля полу-
чает кубок гран-при фестиваля и диплом гран-при.

Сайт фестиваля:  
www.umocpartner.ru
 
Адрес оргкомитета:  
129301, Москва, ул. Бориса Галушкина, 
д. 17, ООО «Научно-исследовательский 
и аналитический центр экономики леса 
и природопользования».
 
Адрес электронной почты:
centreconomles@yandex.ru
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Справка

ООО «Башкирская лесопромыш-
ленная компания» (БЛК) – крупней-
шее лесопромышленное предприятие 
Республики Башкортостан, которое 
объединяет лесозаготовительные пред-
приятия и комбинаты, производящие 
фанеру клееную, древесностружечные 
и древесноволокнистые плиты, пило-
материалы и продукцию лесохимии.

В 2011 году Амзинским лесоком-
бинатом, крупнейшим лесохимическим 
предприятием в Башкирии, входящим 
в состав ООО «Башкирская лесопро-
мышленная компания», был введен в 
эксплуатацию комплекс лесозагото-
вительных машин Cat для хлыстовой 
технологии лесозаготовительных работ, 

который включает в себя валочно-
пакетирующую машину Cat  521 с 
дисковой пилой, бесчокерный треле-
вочный трактор Cat 525C с двойной 
стрелой и процессор Cat  324D FM. 
Полугодовые итоги работы этой тех-
ники показали, что решение исполь-
зовать этот комплекс для заготовки 
лесоматериалов было правильным. 

«Технические и эксплуатацион-
ные характеристики приобретенных 
машин, их надежность, производи-
тельность, удобство эксплуатации и 
обслуживания заслуживают высокой 
оценки, – отмечает заместитель пре-
зидента компании по лесообеспече-
нию Юрий Штин. – Приобретение 

лесозаготовительного комплекса на 
базе машин Cat позволило предприя-
тию не только полностью обеспечить 
сырьем имеющиеся перерабатываю-
щие мощности, но и дало возмож-
ность планировать инвестиции как 
в производство древесного угля, так 
и в строительство дополнительных 
перерабатывающих мощностей по 
деревообработке». 

Развитие предприятия потребо-
вало увеличения объемов заготовки 
древесины, и руководством лесоком-
бината было принято решение осва-
ивать дополнительный лесосырьевой 
фонд. Новый лесфонд характеризуется 
преобладанием крупномерных дере-
вьев мягколиственных пород с нали-
чием на них крупных сучьев, а также 
почвами с низкой несущей способно-
стью. Для успешного решения этих 
проблем лесокомбинат решил обра-
титься за консультацией к ООО «Ман-
трак Восток» – региональному дилеру 
компании Caterpillar®.

«Сегодня Башкирская лесопро-
мышленная компания является нашим 
крупнейшим лесопромышленным 
заказчиком в Башкирии, – говорит 
руководитель отдела продаж машин 
ООО ”Мантрак Восток” Сергей Гребнев. 
– После приобретения БЛК первой 
системы наших лесозаготовительных 
машин руководство компании обрати-
лось к нам с запросом о приобретении 
второго хлыстового комплекса Cat для 
реализации инвестиционного проекта 
“Создание лесоперерабатывающего 
комплекса на территории Республики 
Башкортостан» (Белорецкий район)“. 
Модели лесозаготовительных машин 
подбирались совместно со специа-
листами подразделения компании 
Caterpillar по лесозаготовительной тех-
нике (Caterpillar Forest Products), посе-
щавшими лесные участки, отведенные 

Caterpillar Forest Products  
встречает гостей
В начале августа представители ООО «Башкирская лесопромышленная компания» и  
ОАО «Амзинский лесокомбинат» совместно с ООО «Мантрак Восток» посетили с деловым 
визитом головное отделение и завод компании Caterpillar по производству лесозаготови-
тельной техники в США. Во время поездки гости встретились с американскими коллегами 
и познакомились с их опытом эксплуатации лесозаготовительной техники Cat®.

под инвестпроект. В результате кли-
ентам была предложена именно та 
техника, которая обеспечивает самую 
высокую выработку в непростых усло-
виях лесозаготовки в горной местно-
сти. Мы также пригласили заказчиков 
на завод Caterpillar в США».

В ходе визита в США представи-
телей Башкирской лесопромышленной 
компании и Амзинского лесокомби-
ната посетили завод Caterpillar в г. 
Лагранж (штат Джорджия, США), на 
котором выпускается лесозаготови-
тельная техника, а также несколько 
местных предприятий, использующих 
лесозаготовительную технику Cat.

Визит начался с посещения завода 
Caterpillar и встречи с президентом 
Caterpillar Forest Products Джоном Кар-
пентером, директорами по производ-
ству, инженерами завода и специа-
листами по лесозаготовительной тех-
нике. В ходе экскурсии представи-
тели компании из Башкирии осмо-
трели производственные линии цехов, 
в которых изготавливаются валочно-
пакетирующие машины, колесные тре-
левочные тракторы и полноповорот-
ные гусеничные стреловые погруз-
чики на базе специализированных 
лесопромышленных шасси целевого 
проектирования. 

«Caterpillar уделяет огромное вни-
мание качеству выпускаемой продук-
ции, – отмечает Сергей Гребнев. – Во 

время экскурсии по заводу мы уви-
дели, как создаются машины мирового 
класса. Использование уникального 
металлообрабатывающего оборудова-
ния, сварочных роботов, современной 
системы контроля качества и высо-
кая организация труда на производ-
стве – все это и обеспечивает непре-
взойденное качество машин, выпуска-
емых компанией Caterpillar».

В течение следующих нескольких 
дней гости из России посетили ряд 
лесозаготовительных и деревообра-
батывающих предприятий, на кото-
рых используются различные виды 
техники Cat, познакомились с техно-
логиями, используемыми на местных 
предприятиях.

На лесопильном заводе компании 
Battle Lumber Company, которая специ-
ализируется на обработке древесины 
твердолиственных пород, российским 
лесопромышленникам была продемон-
стрирована работа гусеничных полно-
поворотных стреловых лесопогрузчи-
ков Cat  320D FM и Cat 325D FM. На 
лесосеке предприятия Clay Newman 
россиянам показали в действии тех-
нику валки валочно-пакетирующими 
машинами Cat крупномерных дере-
вьев лиственных пород в несколько 
резов, а также работу лесопогруз-
чиков Cat 320D FM и Cat 324D FM на 
погрузке лесовозов. На лесопильном 
заводе компании Tolleson Lumber, 

перерабатывающем сосновую дре-
весину, для гостей была организо-
вана экскурсия по нижнему складу, 
на котором используются фронталь-
ные погрузчики Cat. На лесозаготови-
тельном предприятии BFG Ag лесопро-
мышленники из Башкирии наблюдали 
за согласованной работой валочно-
пакетирующей машины Cat 521 с ЗСУ 
Cat HF201 с дисковой пилой и колес-
ного трелевочного трактора Cat 525C.

«Для нас это была исключительно 
полезная поездка. За короткое время 
мы смогли увидеть и то, как произво-
дится техника, и то, как она эксплуати-
руется, – отмечает Юрий Штин. – Мы 
пообщались с американскими колле-
гами, и кое-что из того, что увидели 
в плане технологии, будем использо-
вать на нашем производстве».

После поездки российских лесо-
промышленников в США OOO «Ман-
трак Восток» получило от Башкирской 
лесопромышленной компании новый 
заказ на поставку комплекса лесо-
заготовительных машин хлыстовой 
технологии: валочно-пакетирующей 
машины Cat 522 с выравниваемой 
поворотной платформой для работы 
на склонах, гусеничного трелевочного 
трактора Cat 517, процессора Cat 324D 
FM и стрелового полноповоротного 
лесопогрузчика Cat 324D FM, обору-
дованного грейферным захватом с 
отрезной пилой. 

Caterpillar Inc. – ведущий миро-
вой производитель строительного и 
горного оборудования, дизельных и 
газовых двигателей, промышленных 
газотурбинных установок, лесозаго-
товительной техники и оборудования 
для строительства и эксплуатации 
лесовозных дорог, лесных складов, 
организации землепользования и 
лесовосстановления. Информацию о 
лесозаготовительной технике, дилерах 
и услугах можно получить на сайте 
catforestry.ru

ООО «Мантрак Восток» – офи-
циальный дилер Cat в Приволжском и 
Уральском регионах России, в Респу-
блике Коми. «Мантрак Восток» постав-
ляет технику Cat для нефтегазовой, гор-
нодобывающей, дорожно-строительной 
и лесной отраслей промышленности, 
а также полный спектр подъемно-
транспортного и складского оборудо-
вания. Вся продукция, поставляемая 

ООО «Мантрак Восток», сопровождается 
материально-техническим обслужива-
нием высокого уровня, включающим в 
себя гарантийное и послегарантийное, 
а также поставку всех необходимых 
запасных частей и материалов. Под-
робную информацию о машинах и 
услугах, предоставляемых ООО «Ман-
трак Восток», можно найти на сайте 
mantracvostok.ru

ООО «Башкирская лесопромыш-
ленная компания» – крупнейшее 
лесопромышленное предприятие Респу-
блики Башкортостан, объединяющее 
лесозаготовительные и деревообра-
батывающие предприятия, главными 
задачами которой являются обеспе-
чение формирования и практического 
осуществления стратегической  и 
инвестиционной политики. Подроб-
нее о компании и выпускаемой ею 
продукции можно узнать на сайте  
www.bashles.ru

ОАО «Амзинский лесокомбинат» 
входит в состав ООО «Башкирская 
лесопромышленная компания». Ком-
бинат – крупнейшее лесохимическое 
предприятие Башкирии с полным 
циклом переработки древесины: от 
заготовки древесины до ее механи-
ческой и химической переработки. 
Комбинат выпускает товарную про-
дукцию по двум группам: лесная и 
лесохимическая. Только по лесной 
группе насчитывается свыше 40 
видов пиломатериалов и погонаж-
ных изделий.

Ассортимент товаров лесохими-
ческой группы включает более 20 
наименований: этилацетат, древесный 
уголь, брикетированный уголь, смола 
древесная, активированный уголь, 
кислота пищевая и т. д. У всей про-
дукции, выпускаемой ОАО «Амзинский 
лесокомбинат», имеются санитарно-
эпидемиологические сертификаты РФ. 
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На фото (слева направо): Рустам Тугушев (генеральный директор ОАО «Амзинский 
лесокомбинат»), Джон Карпентер (президент Caterpillar Forest Products),  
Юрий Штин (заместитель президента ООО «Башкирская лесопромышленная компания» 
по лесообеспечению), Сергей Гребнев (руководитель отдела продаж машин  
ООО «Мантрак Восток»), Джо Аллен (Caterpillar Forest Products)





Харвестеры, форвардеры и хар-
вестерные головки LOGSET созданы 
для всех этапов лесозаготовки – от 
первичного прореживания или сплош-
ных маcштабных рубок до вывозки 
древесины. Вся техника и ее основ-
ные составляющие производятся на 
территории Финляндии. На россий-
ском рынке компания работает в тан-
деме с ООО «Ферронордик Машины» 
– эксклюзивным дилером дорожно-
строительной, лесозаготовительной, 
карьерной техники Volvo и LOGSET на 
территории РФ. Такое плодотворное 
сотрудничество, безусловно, служит 
усилению позиций обеих компаний 
в России.

ООО «Ферронордик 
Машины» – эксклюзивный 
дилер и надежный партнер

Компания завершила сделку по 
приобретению активов и операций 
компании Volvo Construction Equipment 
у компании ЗАО «Вольво Восток» в 
мае 2010 года. ООО «Ферронордик 
Машины» считает развитие своего 
присутствия на российском рынке 
стратегической задачей, определяе-
мой большим потенциалом российской 
экономики, в свою очередь требующей 
масштабного строительства и раз-
вития инфраструктуры. Компания 
«Ферронордик Машины» планирует 

инвестировать в развитие региональ-
ной дистрибьюторской сети до 100 
млн евро и открыть дополнительно до 
60 представительств по всей стране 
к концу 2015 года. Это обеспечит 
компании уверенное присутствие и 
контроль рыночной ситуации на всей 
территории России – от Балтийского 
моря до Тихого океана. Компания 
осуществляет высококачественный 
сервис, располагает складами запас-
ных частей и расходных материалов 
для машин Logset, делая ставку на 
бесперебойную и высокопроизводи-
тельную эксплуатацию продаваемой 
техники. В июле 2011 года «Ферро-
нордик Машины» открыла второй 
склад запасных частей LOGSET в г. 
Архангельске.

LOGSET и «Ферронордик 
Машины»: перспективы 
сотрудничества

Основные задачи, которые ставит 
перед собой менеджмент обеих ком-
паний, – это развитие присутствия 
на российском рынке, осуществление 
высококачественного европейского 
сервиса, позиционирование продук-
ции LOGSET в лесном сегменте.

Директор компании LOGSET Паси 
Ниминен (Pasi Nieminen) комменти-
рует: «Мы испытываем гордость за то, 
что компания ”Ферронордик Машины”, 
будучи эксклюзивным дилером тех-
ники Volvo, остановила свой выбор на 
продукции LOGSET. Это доказывает, что 
мы производим продукцию премиум-
класса, и мы рады возможности выйти 
на российский рынок в сотрудничестве 
с таким сильным игроком. Наша цель 
на ближайшие пять лет – занять свое 
место среди лидеров рынка продаж и 
сервиса лесозаготовительной техники. 

Logset – «Ферронордик Машины»: 
вместе к успеху
Лесные машины и оборудование для лесозаготовки финской компании Logset хорошо 
известны лесопромышленникам во всем мире. Выпускаемые компанией три модели хар-
вестеров, пять моделей форвардеров и пять моделей харвестерных головок успешно экс-
портируются в 25 стран. Основные рынки сбыта компании – Россия, Финляндия, Швеция, 
Франция, Германия, а также Великобритания и Канада. Развивая свой успех на российском 
рынке, LOGSET тесно сотрудничает с ООО «Ферронордик Машины».

”Ферронордик Машины” с их обширной 
и постоянно развивающейся сетью и 
с поддержкой ЗАО ”Вольво Восток”, 
несомненно, помогут нам в достиже-
нии поставленных целей. По нашим 
прогнозам, Россия должна стать самым 
развитым рынком сбыта для машин 
LOGSET уже в 2011 году».

«Когда мы приняли решение допол-
нить модельный ряд Volvo продукцией, 
предназначенной исключительно для 
лесной отрасли, наши специалисты 
ознакомились со множеством брен-
дов, однако именно LOGSET благодаря 
своим техническим преимуществам 
отвечал всем нашим требованиям. Мы 
привыкли работать с техникой самого 
высокого качества и потому сразу оце-
нили потенциал LOGSET. Мы надеемся, 
что наше сотрудничество будет дол-
гим и продуктивным. В нашем биз-
несе мы ориентируемся на клиента 
и его нужды, понимая, что с момента 
приобретения заказчиком высококаче-
ственной техники берем на себя ответ-
ственность за то, чтобы использование 
нашей продукции способствовало раз-
витию бизнеса клиента, не доставляя 
проблем. Мы стремимся подходить ко 
всему с высокой ответственностью и 
берем на себя обязательства перед 
потребителем. Надеемся, что такой 
подход позволит обеим нашим ком-
паниям успешно расширять свое при-
сутствие в лесодобывающей отрасли», 
– отмечает региональный менеджер по 
продажам в Cеверо-Западном регионе 
ООО «Ферронордик Машины» Андрей 
Смирнов.

Продукция компании 
LOGSET

Техника LOGSET хорошо известна 
своей надежностью, мощностью, про-
стым сервисом и низкой ценой обслу-
живания.

Новое поколение машин Titan раз-
рабатывалось с направленностью на 
непрерывную работу в тяжелых усло-
виях и одновременно комфорт опе-
ратора. Мощные двигатели и гидрав-
лика, надежные рамы и мосты, про-
сторные кабины с большой площадью 
остекления и высоким уровнем шумо-
изоляции дают технике LOGSET все 
необходимое для повышения произ-
водительности лесозаготовительного 
предприятия.

Модельный ряд харвестеров вклю-
чает в себя модели 5H, 8H и 10H, позво-
ляя работать как на прореживании, 

так и на сплошной валке. Наименее 
габаритная модель 5H поставляется 
с 4-цилиндровым двигателем Sisu, а 
также с 9-, 10- или 11-метровым кра-
ном 181-й модели или краном 220-й 
модели компании Loglift. Модель 5H – 
небольшая по габаритам, но мощная и 
производительная машина, годная для 
небольших по площади выборочных и 
сплошных рубок. 8H – это универсаль-
ная модель средних габаритов, опти-
мальная для выполнения выборочных 
и сплошных рубок. Эта надежная и 
мощная 18-тонная машина способна 
заготавливать до 10 тыс. м3 за месяц. 
Модель 10H в линейке LOGSET является 
самым большим и тяжелым харвестером 
для сплошных рубок в самых сложных 
условиях. Харвестеры LOGSET комплек-
туются харвестерными головками LOGSET 
различного типа в зависимости от вида 
рубки, породного состава и диаметров 
древостоя. Компания предлагает пять 
разнообразных моделей головок, кото-
рые могут быть снабжены требуемой 
комбинацией подающих моторов и 
направляющих роликов.

Все узлы и агрегаты харвестера и 
форвардера контролируются единой 
системой ТОС (Total Operator Control), 
разработанной компанией LOGSET. Она 
оптимизирует работу двигателя, гидрав-
лики и трансмиссии в зависимости от 
внешних нагрузок. Одним из плюсов 
системы является глубокая интегра-
ция с двигателями Agco Sisu Power™. 
Система ТОС, анализируя внешние дан-
ные по нагрузкам, управляет рабо-
той двигателя, что позволяет достичь 
оптимальных мощности и вращающего 
момента в текущую единицу времени и 

обеспечить экономный расход топлива. 
Расширение ТОС-MD для харвестера и 
харвестерной головки дает полный кон-
троль процесса валки и раскряжевки. 
Система выводит на экран необходи-
мую информацию и, в сочетании с хар-
вестерной головкой LOGSET, позволяет 
выполнять пиление полностью в авто-
матическом режиме.

Модельный ряд харвестерных голо-
вок серии Titan состоит из моделей 
TH45, TH55, TH65, TH75 и специальной 
экскаваторной модификации TH75Х. 
Номер в названии модели обозначает 
максимальный диаметр ствола для каж-
дой головки. Модельный ряд начинается 
с головки TH45, которая оптимально под-
ходит для рубок ухода, прореживания и 
заготовки топливной древесины. TH55 
– это головка для выборочных рубок, а 
также для небольших сплошных рубок 
деревьев среднего диаметра. TH65 – 
универсальная головка для выборочных 
и сплошных рубок деревьев большого 
диаметра. Однако ее компактный дизайн 
делает ее пригодной и для прорежива-
ния и топливной заготовки. Харвестер-
ные головки TH75 и TH75Х (для машин 
на гусеничном ходу) – самые крупные 
из диапазона головок компании LOGSET 
и созданы специально для масштабных 
сплошных рубок.

Модельный ряд форвардеров 
включает в себя модели 4F, 5F, 6F, 8F 
и 10F, которые покрывают диапазон 
загрузки от 10 до 18 т. 
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Региональная сеть Ferronordic Machines 



Компании XXI века выступают с 
инициативами, которые позволяют 
получать от техники максимум про-
изводительности с минимумом рас-
ходов. Именно такой шаг недавно 
предприняла компания John Deere, 
открыв в России специализированные 
лаборатории по анализу технических 
жидкостей (ТЖ). Эти лаборатории 
помогут выявлять неисправности 
на ранней стадии. Шаги, подобные 
этому, позволят не только улучшить 
качество работы техники, но и будут 
способствовать новому витку развития 
отрасли в целом.

Основной смысл анализа проб 
технических жидкостей заключается 
в том, чтобы исключить вероятность 
поломок компонентов, выявить пер-
вичные признаки неисправности и 
предотвратить простой и дорогостоя-
щий ремонт лесных и строительных 
машин.

Такие пробы позволят оператору 
работать на технике столько, сколько 
необходимо, благодаря выявлению 

потенциальных проблем на этапе, 
когда они еще не перешли в раз-
ряд критичных. Сегодня на террито-
рии России функционируют уже две 
лаборатории John Deere (в Санкт-
Петербурге и Братске) по экспресс-
анализу технических жидкостей. В 
будущем компания планирует обеспе-
чить доступность услуги как минимум 
в каждом федеральном округе страны.

В большинстве случаев лесоза-
готовители сталкиваются с ремонтом 
техники в тот момент, когда работу, 
увы, приходится останавливать. Во 
многом это связано с тем, что при 
проведении техосмотра заглянуть 
внутрь механизмов невозможно, а, 
например, присутствующие в машин-
ном масле крупные металлические 
частицы можно увидеть лишь при его 
замене. А ведь это уже свидетель-
ствует о масштабных повреждениях, 
требующих серьезного вмешательства. 
«Гораздо проще периодически про-
верять и анализировать состояние 
жидкостей до появления серьезных 

поломок, – говорят специалисты John 
Deere. – Это позволяет выявить неис-
правность заблаговременно и без раз-
борки механизмов».

Лаборатории по экспресс-анализу 
технических жидкостей John Deere 
предназначены для проверки всех 
ТЖ, кроме топлива, антифриза и воды. 
Пробы объемом 100–200 мл забира-
ются из каждой системы и анализи-
руются на наличие тяжелых металлов 
и загрязнений, определяется чистота 
и вязкость жидкости.

При работе техники в масле нака-
пливаются различные металлические 
частички, образующиеся в результате 
износа того или иного узла машины; 
по ним можно определить еще до раз-
борки агрегата, какой именно узел 
изношен. Если получить эту инфор-
мацию заранее, до замены деталей, 
можно правильно построить работу 
по разборке узла и исключить непри-
ятные сюрпризы. «Чем раньше удастся 
обнаружить развивающийся дефект, 
тем дешевле будет ремонт. Регулярный 

отбор проб машинного масла для ана-
лиза может дать колоссальный выи-
грыш любому предприятию», – под-
черкивает технический директор ООО 
«Тимбермаш Байкал», официального 
дилера John Deere, Виталий Сташуль.

Показателен пример истории одного 
форвардера, имеющего 19 тыс. ч нара-
ботки. Проведенный анализ масла в 
механизме основания стрелы выявил в 
ТЖ значительное повышение содержа-
ния железа, в то время как оператор не 
видел никаких признаков неисправно-
сти. Основание стрелы было осмотрено 
во время запланированного техобслу-
живания. Все компоненты оказались 
в порядке, но нижний подшипник 
основания стрелы треснул. Подшипник 
заменили, и машина благополучно про-
должала работать. Стоимость подшип-
ника – 700 евро, работа по его замене 
обошлась в 720 евро, то есть всего 1420 
евро – и машина вновь в работе. Но 
если бы трещина подшипника не была 
обнаружена вовремя, поломка грозила 
бы всему механизму, и расходы в этом 
случае составили бы уже 8460 евро: 
подшипник – 700, стрела – 5500, валы-
шестерни – 1300, работа – 960 евро. 
Считайте сами: экономия, полученная 
в результате простого анализа масла, 
составила 7040 евро! И это без учета 
неполученной из-за возможного простоя 
техники прибыли.

Еще один показательный при-
мер. В пробе машинного масла, взя-
того в механизме передачи тандем-
ной тележки с портальными балками 
харвестера с наработкой 8 тыс. мото-
часов, было обнаружено повышенное 
содержание железа. Корпус тележки 
был открыт во время техобслужива-
ния, и на передаче одного из шквор-
ней была найдена точечная корро-
зия. Устранение дефекта обошлось 
всего в 1200 евро, включая замену 
подшипника и передачи (900 евро) и 
работу (300 евро). А в случае поломки 
машины стоимость ремонта составила 
бы существенную сумму: новый кор-
пус тандема 9500 евро + работа 1020 
евро = 10 520 евро. Таким образом, в 
результате недорого анализа масла 
сэкономлено 9320 евро!

Для проведения анализа необхо-
димо взять пробу масла в момент про-
хождения техосмотра узла или агре-
гата и направить ее в лабораторию. По 
результатам анализа механик или опе-
ратор может самостоятельно прокон-
тролировать качество сервисных услуг 

машины и оценить состояние ее систем.
Пробы для анализа технических 

жидкостей могут отбираться из раз-
ных систем, включая двигатель, гидрав-
лическую систему, трансмиссию, мосты 
и раздаточные коробки. Периодичность 
взятия проб может варьироваться в 
зависимости от пожеланий и задач 
пользователя техники. Забор пробы 
производится специальным шприцем в 
особые лабораторные емкости. Обычно 
проба берется перед заменой филь-
тра или самой жидкости. Специали-
сты лабораторий рекомендуют брать 
пробу масла через каждые 500 ч 
работы. Некоторые системы требуют 
анализа чаще.

Безусловно, единичный анализ не 
может дать полной картины состоя-
ния машины. Важно взять хотя бы 3–4 
пробы, для того чтобы проследить дина-
мику изнашиваемости систем и пред-
упредить возможную неисправность.

Проведение анализа масла позво-
ляет существенно сократить расходы 
еще и за счет увеличения интервала 
между заменами этой ТЖ. Так, при 
использовании минерального масла 
замена через каждые 1000 ч стоит 
524,4 евро: 220 л масла × 2,11 евро/л 
= 464,20 евро + 1 ч работы по замене 
ТЖ 60 евро. Таким образом, сократив 
интервал до 4000 моточасов, владе-
лец машины получит экономию 1573,2 
евро (в расчет не включена стоимость 
фильтров, поскольку их необходимо 
менять каждые 1000 ч).

Высокоэффективная, экономич-
ная и надежная строительная и 

лесозаготовительная техника – залог 
успеха любого предприятия. Но такой 
же важной составляющей успеха 
является правильное обслуживание 
и контроль работы этой техники. 
Именно такое отношение позволит вам 
получить максимальную прибыль от 
работы лесной и строительной машины 
и сократить расходы до минимума. 
Ведь отсутствие контроля состояния 
техники грозит ее простоем из-за 
поломки, цена которого может пре-
высить стоимость узла в десятки раз, 
не считая того что простой машины 
приведет к сбою производства. Регу-
лярный анализ технических жидкостей 
– самый результативный и надежный 
способ поддерживать технику в рабо-
чем состоянии год за годом. Он не 
только позволяет вовремя обнаружи-
вать скрытые неисправности, но и обе-
спечивает снижение эксплуатационных 
расходов, рост производительности 
парка техники и снижение себестои-
мости работ. 

Адрес лаборатории John Deere 
в Санкт-Петербурге:
ул. Возрождения, д. 20, лит. А, 
офис ЗАО «Джон Дир Форестри»
Контактное лицо 
Владислав Рогачиков

Адрес лаборатории John Deere 
в г. Братске:
Падунский р-н, Промплощадка, 
д. 01, сервисный центр 
ООО «Тимбермаш Байкал»
Контактное лицо Виталий Сташуль

С заботой о лесозаготовителях
В  России открываются лаборатории по анализу 
технических жидкостей для лесных машин

Сегодня технологии позволяют лесозаготовителям эффективно минимизировать затра-
ты на эксплуатацию своей техники. И, что удивительно, помогает им в этом не кто 
иной, как производитель лесозаготовительного оборудования.
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«Работая в тесном сотрудничестве, 
мы обеспечиваем контроль работы 
всего производства и можем быстро и 
просто наладить производство нового 
продукта. После чего остается только 
внести нужные коррективы в про-
цесс», – говорит начальник конструк-
торского отдела Иоаким Харр.

Ноу-хау
Внедрение ноу-хау важно, потому 

что оно помогает компании Indexator 
поддерживать и повышать качество 
продукции. Исследования и испыта-
ния способствуют совершенствованию 
ноу-хау, что позволяет увеличить срок 
службы изготавливаемых изделий. 

«Наша продукция проходит тща-
тельную проверку – мы испытываем не 
только новые образцы, но и образцы, 
прошедшие испытания в производ-
ственных условиях», – говорит началь-
ник научного отдела Ричард Ларкер.

Разработка материалов
Разработка начальника научного 

отдела компании Indexator – акаде-
мика Ричарда Ларкера победила в 
конкурсе инноваций в литейной про-
мышленности Швеции в номинации 
«Достижения в разработке высоко-
прочной многослойной стали». Этот 
запатентованный материал позволяет 
уменьшить вес выпускаемой продук-
ции и снизить вредное воздействие 
на окружающую среду. 

«Жизнь подсказывает промыш-
ленности, что нужно производить, 
и дарит разработчикам новые идеи. 
Мы просто реализуем их», – гово-
рит вице-президент компании Гун-
нар Балфорс.  

Indexator: реализуя 
актуальные идеи
Компания Indexator AB – ведущий мировой производитель ротаторов для лесного хозяй-
ства, обработки грузов и материалов. У компании имеется уникальная исследователь-
ская и испытательная база, которая позволяет проводить систематическую проверку 
образцов продукции и технологий производства, а также тестировать новые техниче-
ские концепции. Специалисты по материалам, инженеры-конструкторы и технологи про-
изводства работают рука об руку. 



Концерн Stora Enso мировой стра-
тегический производитель упаковочных 
материалов, бумаги и лесоматериалов. В 
составе концерна 85 производств, рабо-
тающих в более чем 35 странах мира, 
на которых занято 26 тыс. сотрудников. 
Потребителями продукции концерна 
являются издательские дома, типогра-
фии и оптовые покупатели бумаги, а 
также компании упаковочной, столяр-
ной и строительной отраслей.

Совокупная годовая производ-
ственная мощность концерна состав-
ляет 11,8 млн т бумаги и картона, 1,3 
млрд м2 гофротары и 6,4 млн м3 пило-
материалов, включая 3,2 млн м3 про-
дукции глубокой переработки. 

Объем продаж в 2010 году соста-
вил 10,3 млрд евро, а операционная 
прибыль – 754,1 млн евро.

Интересы компании направлены 
на использование в своей деятельно-
сти возобновляемых ресурсов в целях 
удовлетворения потребностей клиентов 
и решения большого количества вопро-
сов и проблем, стоящих сегодня перед 
сырьевыми отраслями промышленно-
сти во всем мире. В связи с этим ком-
пания сегодня активно развивает свою 
деятельность во всем мире. Так, напри-
мер, за последние 10 лет инвестиции 
в развитие предприятий, расположен-
ных в России, превысили 300 млн евро.

Сегодня в России успешно рабо-
тают восемь производственных еди-
ниц, три из них, расположенные в 
городах Балабаново, Арзамас и Лухо-
вицы, занимаются выпуском гофро-
картона и офсетной бумаги, в посел-
ках Импилахти и Неболчи действуют 
два лесопильных завода, а в городах 
Питкяранта и Олонец – два лесозаго-
товительных предприятия.

ООО «Сетлес»
История деятельности компании 

в России началась в 1950 году, когда 
были организованы поставки дре-
весины в Финляндию для глубокой 
переработки вне территории России. 
Наличие своего лесозаготовительного 
хозяйства, а также близость к гра-
нице с Финляндией сыграли решаю-
щую роль в выборе пос. Импилахти 
в качестве места для создания лесо-
пильного предприятия, на котором 
было решено наладить выпуск пило-
материалов и технологической щепы 
высокого качества. Производство в 
основном ориентировано на выпуск 
пиломатериалов из ели для изготов-
ления каркасно-панельных домов на 
территории Финляндии. 

В 2003 году был построен лесо-
пильный завод, разместившийся на 
площади в 17,5 га, в состав которого 

были включены участок приемки, 
сортировки и складирования пило-
вочника и лесопильная линия по рас-
крою тонкомерного сырья, позволяю-
щая перерабатывать бревна диаме-
тром до 26 см в вершинном диаме-
тре. В качестве головного оборудова-
ния был выбран станок HewSaw R200 
производства компании Veisto, на кото-
ром можно изготавливать технологи-
ческую щепу одновременно с произ-
водством пиломатериалов. До 2006 
года лесопильный завод работал в 
три смены, выпуская около 95 тыс. м3 
пиломатериалов в год. Готовые пило-
материалы естественной влажности 
сразу после распиловки укладывались 
в пакеты и доставлялись в Финляндию, 
где подвергались сушке и механиче-
ской обработке.

В 2006–2007 годах завершился 
второй этап строительства завода. 
Установлены 10 сушильных камер 
производства компании Mühlböck, в 
которых можно одновременно сушить 
до 1800 м3 пиломатериалов. В лесо-
пильном цехе установлена комби-
нированная пакетирующая линия 
Kit-Sell, число сортировочных «кар-
манов» для пиломатериалов увели-
чено с 15 до 25, что позволило на 
ней сортировать пиломатериалы до 
и после сушки.

Наращивая потенциал
Stora Enso в России
Один из двух российских лесопильных заводов компании Stora Enso – ООО «Сетлес» – был 
построен на территории поселка Импилахти в Республике Карелия в 2003 году.

В это же время на предприятии 
построена собственная котельная, что 
позволило полностью обеспечить пред-
приятие тепловой энергией. Котел MW 
Power мощностью 10 мВт вырабаты-
вает тепловую энергию от сжигания 
коры, которая предварительно подсу-
шивается до влажности 60%. Получае-
мой энергии хватает для обеспечения 
теплом лесопильного участка и сушиль-
ного комплекса в полном объеме даже 
с учетом возможного увеличения объ-
емов производства.

В 2008 году построены два закры-
тых склада для пиломатериалов, в 
которых складируется готовая про-
дукция и формируются партии пило-
материалов для отгрузки потребите-
лям автомобильным транспортом. В 
2009 году запущено пеллетное про-
изводство мощностью 25 тыс. т в год.

Расчетная производительность 
предприятия предполагает ежегод-
ный выпуск пиломатериалов в объеме 
100  тыс. м3 и высококачественной 
технологической щепы в объеме 
90 тыс. м3.

По данным за 2010 год, мощность 
предприятия составила 84  тыс. м3 
пиломатериалов, достичь проектной 
мощности не удается из-за специфики 
технологического процесса, не позво-
ляющего пока одновременно произ-
водить раскрой пиловочных бревен 
и сортировку сухих пиломатериалов, 
поскольку эти операции выполняются 
на одной комбинированной сортиро-
вочной линии. Пеллетное производ-
ство фактически вышло на заданный 
уровень.

Все транспортные операции, 
выполняемые на участках сортировки 
пиловочника, складирования и переме-
щения пакетов пиломатериалов и т. д.  
выполняются на предприятии ООО 

«Балтпром» по договору подряда, что 
позволяет управленческому персоналу 
компании «Сетлес» полностью сосре-
доточиться на обеспечении техноло-
гического процесса.

Совокупный объем инвестиций в 
производство на сегодня составил 
около 27 млн евро. В компании рабо-
тает 110 человек, все они (за исклю-
чением генерального директора Асмо 
Вариса) – граждане РФ. Средняя зара-
ботная плата – одна из самых высо-
ких в районе – выплачивается без 
задержек. Большое внимание уделя-
ется охране труда. так, на предприятии 
внедрена система OHSAS 18001:2007 
– международный стандарт по раз-
работке систем управления охраны 
здоровья и безопасности персонала.

Рынок сбыта
Продукция завода ориентирована 

в основном на европейские рынки, 
главным образом – Финляндии и 
Эстонии. Доля российского рынка в 
2009–2010 годах составляла 11% и, 
по предварительным оценкам, в 2011 
году вырастет до 22%. Ориентация на 
западные рынки объясняется следую-
щими факторами:

•	 близостью к российско-финской 
границе, от которой до завода 
всего 90 км;

•	 наличием на территории Фин-
ляндии и Эстонии емких рынков 
сбыта, что позволяет обеспечивать 
предприятие стабильными и долго-
срочными контрактами.

Вместе с тем, по словам генераль-
ного директора Асмо Вариса, ком-
пания стремится увеличить долю 
пиломатериалов, ориентированных 
на российский рынок. Но это сде-
лать нелегко: мешает ряд сложно-
стей, основная из которых – ограни-
ченное количество российских ком-
паний, способных работать по дол-
госрочным контрактам.

Особенностями менталитета рос-
сийских потребителей объясняется то, 
что они в основном нацелены на при-
обретение дешевых пиломатериалов 
и поэтому зачастую готовы закупать 
пиломатериалы низкого качества. На 
предприятиях компании Stora Enso 
большое внимание уделяется каче-
ству пиломатериалов и прозрачно-
сти происхождения перерабатыва-
емого сырья.

Биржа сырья

Зимний склад сырья
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Пиловочное сырье

Пиловочное сырье поступает на 
склад лесопильного предприятия авто-
мобильным транспортом преимуще-
ственно от собственных лесозагото-
вительных компаний, расположенных 
в Карелии, что обеспечивает непре-
рывность поставок и его высокое 
качество. Приемка пиловочника по 
породному составу, длине и диаме-
тру происходит на линии сортировки 
пиловочных бревен производства ком-
пании Lekopa Oy, в состав которой 
входит 54 кармана. Сортировка бревен 
выполняется с шагом 1 см. Для обе-
спечения работы линии привлека-
ется один (при необходимости – два) 
погрузчика Volvo, предоставляемых 

подрядчиком ООО «Балтпром». На 
основании результатов измерения бре-
вен с помощью двухмерного сканера 
и после исключения объемов коры в 
соответствии со стандартами проис-
ходит расчет с поставщиками сырья. 
Линия снабжена металлодетектором 
для выбраковки пиловочных бревен, 
имеющих металлические включения. 
Такие бревна отправляются в соот-
ветствующий карман и продаются на 
дрова местным потребителям.

На предприятии перерабатывается 
древесина сосны (25 %) и ели (75 %). 
Такое соотношение обусловлено 
породным составом сырья на лесо-
секах и проектированием предприятия, 
которое было изначально ориентиро-
вано на выпуск пиломатериалов из 

древесины ели. Длина пиловочника 
зависит от породы сырья и находится 
в диапазоне от 4,0 до 6,1 м.

Заготовка пиловочных бревен 
планируется таким образом, чтобы 
время от их валки до поставки на 
лесопильный завод не превышало двух 
недель. Такое ограничение требуется 
для того, чтобы не допустить образо-
вания синевы. Необходимость быстрой 
доставки и переработки пиловочника 
продиктована расположением пред-
приятия – оно находится всего в двух 
километрах от Ладожского озера, что 
определяет сложные температурно-
влажностные условия, влияющие на 
сохранение древесины на террито-
рии завода. Летом на предприятии, 
как правило, хранится всего несколько 
тысяч кубометров древесины в рас-
чете на 10-дневный период работы 
лесозавода.

Для обеспечения бесперебойной 
работы лесозавода в осенний период 
на предприятии организуется зимний 
склад пиловочных бревен, вмещаю-
щий до 30  тыс. м3 древесины.

Планирование раскроя 
сырья

ООО «Сетлес» производит пилома-
териалы различных сечений от 16 × 75 
до 50 × 200 мм.

Планирование раскроя пиловоч-
ных бревен выполняется технологами 
в соответствии с текущими заказами 
на пиломатериалы. Предприятие 
старается работать с партнерами, 
обеспечивающими долгосрочный 
портфель заказов. В связи с этим 
производственный план предпри-
ятия рассчитывается как минимум 
на три месяца вперед. Под зака-
занные пиломатериалы закупается 
сырье, что обеспечивает довольно 
высокие показатели по объемному 
(до 45 %) и спецификационному (до 
95 %) выходу готовой продукции. 
Работа с постоянными партнерами 
дает возможность с высокой точно-
стью прогнозировать спецификации 
и объемы продукции, что позволяет 
планировать закупку сырья не только 
под текущие заказы, но и на год 
вперед.

Составление поставов выполня-
ется при использовании специальных 
программ-модуляторов. Экономиче-
ская эффективность от выполнения 
заказа определяется с помощью про-
граммы Cut calculator. 

Сортировка пиловочных бревен

Алексей Щинин  
и Асмо Варис  
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Лесопильный цех

Пиловочник фронтальным погруз-
чиком Volvo подается на приемный 
стол линии лесопильного цеха. С помо-
щью транспортера бревна вершиной 
вперед подаются в цех и по одному 
поступают в двухроторный окорочный 
станок VK 550-Combi-2R c типовым 
обозначением 550-480/480-6-450-LHP 
производства компании Valon Kone Oy. 
Окорочный станок VK 550-Combi-2R 
оснащен двумя окорочными роторами 
диаметром 480 мм с гидравлическим 
прижимом ножей с максимальной 
скоростью подачи до 110 м/мин для 
бревен небольшого диаметра. 

Кора от окорочного станка по цеп-
ным транспортерам направляется в 
дробилку, измельчается и затем пода-
ется в бункер, из которого осущест-
вляется дозированная подача коры в 
котельную предприятия для выработки 
тепловой энергии. 

Окоренные бревна поступают на 
лесопильную линию, головным обору-
дованием которой является фрезерно-
брусующий станок HewSaw R200SE 
производства компании Veisto Oy 
(Финляндия). Станок позволяет обра-
батывать пиловочник с одновременным 
изготовлением технологической щепы 
со средней длиной фракции 20–30 мм 
на скоростях подачи до 100 м/мин. С 
учетом особенностей произрастания 
карельских лесов, где, по словам Асмо 
Вариса, «стволы не столько большого 
диаметра, сколько высокие», выбор 
линии по переработке мелкотоварного 

пиловочника – оправданное реше-
ние. Средний диаметр обрабатывае-
мого предприятием пиловочника –  
190 мм, а на станке можно распили-
вать бревна диаметром от 110 до 260 
мм в вершинной части.

Раскрой бревен на пиломатериалы 
на линии осуществляется за один проход 
(одновременно выполняется брусование 
бревна с четырех сторон, распиловка в 
развал и фрезерование) в соответствии 
с установленными поставами и схемами 
раскроя, разработанными технологами 
предприятия, а также с учетом зака-
зов на пиломатериалы и максимального 
выхода продукции. На линии установ-
лено 10 камер видеонаблюдения, что 
позволяет оператору, который находится 
в защищенной от шума операторской, 
полностью контролировать работу лесо-
пильного оборудования. 

Пиловочные бревна по одному 
поступают в механическое подающее 
устройство, где поворачиваются кри-
визной вниз, при этом отслеживается 
совпадение центральной линии бревна 
с линией пиления. После этого бревно 
поступает в фрезерно-брусующий 
станок, где с четырех сторон выпол-
няется брусование. Распиловка бре-
вен ведется двумя горизонтальными 
и двумя вертикальными брусующими 
головками параллельно их центральной 
оси, то есть по кривизне, что увели-
чивает полезный выход еще на 1,5 %. 
На лесопильном станке выполняются 
три технологические операции: сна-
чала формируется ширина будущих 
пиломатериалов, после чего происходит 

распиловка бруса вразвал по разной 
толщине центральных досок с использо-
ванием циркульных пил и фрезерование 
кромок боковых досок. Пиление по 
кривизне, в особенности при пилении 
тонкомера, увеличивает выход боковых 
обрезных пиломатериалов. Во время 
операции брусования и фрезерования 
бревен получается высококачественная 
технологическая щепа. Объемный выход 
обрезных пиломатериалов транспорт-
ной влажности составляет около 45 % 
– это довольно хороший показатель 
при распиловке тонкомерного сырья, 
достигающего длины 6 м. 

Потребность линии по сырью 
составляет 400–600 м3 бревен в смену, 
что соответствует 180–270 м3 пилома-
териалов (в зависимости от диаметра).

Образующиеся в процессе распи-
ловки опилки подаются ленточными 
транспортерами на участок изготовле-
ния топливных гранул. Готовые пило-
материалы перемещаются продольным 
транспортером на участок сортировки.

Поскольку на предприятии одна 
сортировочная линия для сырых и сухих 
пиломатериалов, у лесопильного цеха 
скользящий график работы – в одну 
или две смены, чтобы обеспечить сорти-
ровку пиломатериалов, поступающих 
с сушильного участка. По той же при-
чине раскрой бревен одним поставом 
выполняется в течение полутора-двух 
смен. Это связано с необходимостью 
накопления партии пиломатериалов для 
загрузки сушильных камер пиломате-
риалами одного сечения, а также позво-
ляет минимизировать время, которое 

необходимо на замену постава пил, 
либо производить настройку постава 
и его плановое технологическое обслу-
живание во время сортировки сухих 
пиломатериалов.

Для обеспечения непрерывности 
работы линии пиления в лесопильном 
цехе имеется участок подготовки дере-
вообрабатывающего инструмента, на 
котором хранится запас пил и фрез 
для обеспечения непрерывной работы 
фрезерно-брусующего станка в течение 
двух месяцев.

Сортировка 
пиломатериалов

В общем виде процесс сортировки 
пиломатериалов выглядит следующим 
образом: пиломатериалы из лесопиль-
ного цеха поступают на линию сорти-
ровки; затем на пакетоформирующей 
машине выполняется сборка сушиль-
ного пакета, который выгружают из 
цеха при помощи вилочного погрузчика 
на промежуточный склад, расположен-
ный за пределами цеха на открытой 

площадке. Как только на промежуточ-
ном складе завершается формирова-
ние партии запуска, пиломатериалы 
при помощи вилочного погрузчика 
отправляются в сушильные камеры, 
где сушатся до заданной влажности. 
По окончании процесса сушки пилома-
териалы погрузчиком перемещаются на 
закрытый промежуточный склад. При 
накоплении партии пиломатериалов, 
объем которой достаточен для обе-
спечения работы сортировочной линии 
в течение одной смены (в зависимости 
от сечения пиломатериалов), лесопиль-
ный цех останавливает работу, и на 
линию сортировки поступают сухие 
пиломатериалы. После окончательной 
сортировки они поступают на линию 
упаковки и перемещаются погруз-
чиком на склад готовой продукции 
для формирования партий отгрузки 
потребителям.

В лесопильном цехе установлена 
комбинированная сортировочная 
линия для пиломатериалов Kit-Sell, 
включающая в себя 25 карманов. 
Особенностью этой линии является 
то, что на ней происходит как сорти-
ровка пиломатериалов естественной 
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сушки пиломатериалов проходит не 
более двух дней, что позволяет обе-
спечить отсутствие синевы и плесени 
в пиломатериалах.

Изготовление пеллет
Все опилки от раскроя и торцовки 

пиломатериалов перерабатываются в 
топливные гранулы (пеллеты) диаме-
тром 8 мм. Производственная мощность 
предприятия составляет 25 тыс. т в год. 
Поскольку пеллеты на предприятии 
выпускают только из хвойных пород 
древесины, при их изготовлении не 
требуется использования связующих, 
что повышает экологичность изготав-
ливаемых топливных гранул.

Оборудование для пеллетного 
производства поставлено на пред-
приятие эстонской компанией Hekotek. 
Для прессования используется пресс 
модели РМ-30 производства компании 
Andritz Feed & Biofuel A/S произво-
дительностью до 3,5 т/ч. Скребковыми 
транспортерами опилки из лесопиль-
ного цеха подаются на склад хранения 
опилок – в бункер с подвижным полом 
«живое дно», поэтому для подачи опи-
лок погрузчик не требуется. Из бун-
кера опилки с влажностью около 60% 

подаются в сушильный барабан, где 
высушиваются до влажности 10–12%. 
Тепло, необходимое для сушки, обра-
зуется при сжигании коры, которая 
погрузчиком подается в бункер топки 
сушильного барабана.

Агентом сушки являются топоч-
ные газы, перемешанные с воздухом, 
температура агента составляет 500 °С. 
Объем сушильного барабана позволяет 
обрабатывать до 70–80 т опилок в 
день. Высушенные опилки при помощи 

пневмотранспортной системы посту-
пают в промежуточные бункеры для 
хранения.

Из бункера высушенные опилки 
подаются на молотковую мельницу, 
а оттуда транспортируются в пресс 
Andritz Feed & Biofuel A/S по системе 
конвейеров, где непосредственно 
перед прессованием смешиваются 
с паром для обеспечения лучших 
кондиций прессования (расход пара 
составляет до 200 кг/ч, примерно 50 

Прямая речь
Менеджер по продажам компании Stora Enso 
Алексей Щинин:

– У нашей компании, как и у большинства крупных 
фирм, имеется своя сеть продаж. Офисы продаж при-
вязаны к рынкам сбыта. Например, в России это офис в 
Санкт-Петербурге, через который осуществляется продажа 
как продукции российских заводов компании, так и импор-
тируемых товаров, которые компания не производит в Рос-
сии. К последним относятся:

•	 крашеные и лакированные изделия для внутренней и 
наружной отделки WoodPax;

•	 сращенные безсучковые панели для внутренней отделки 
Effex;

•	 изделия из термически обработанной древесины 
Thermowood;

•	 клееные балки;
•	 CLT-панели для домостроения.

Российский рынок пиломатериалов пока слабо развит, 
потребление пиломатериалов на душу населения в нашей 
стране на порядок ниже европейских показателей. Такое 
положение объясняется несколькими причинами. Наиболее 
платежеспособное население сконцентрировано в крупных 
городах, где основная часть зданий многоэтажные и строятся 
из монолитного бетона, кирпича, панелей. В Европе населе-
ние более равномерно распределено по территории, и доля 
малоэтажного домостроения значительно выше, чем в РФ. В 
целом продукция переработчиков пиломатериалов ориенти-
рована на внутренний рынок, а огромный потенциал экспорта 
не используется.  Для сравнения: в странах Балтии около 90% 
деревообрабатывающего производства ориентировано на экс-
порт продукции и, как результат, объем продаж пиломатериа-
лов на душу населения там несравненно выше, чем в России.

Также я бы отметил нестабильный характер россий-
ского рынка, на котором наблюдаются сильные сезонные 
колебания объемов продаж. Большие объемы пиломатери-
алов естественной влажности попадают на рынок в зимнее 
время, как раз тогда, когда спрос на пиломатериалы падает.

Тем не менее российскому рынку есть куда расти. В 
нашей компании ведется работа, направленная на увели-
чение объема продаж, и результаты налицо: в 2009 году 
мы продали внутри страны 11% объема изделий, произ-
веденных в России, в 2010 году – 13%, текущий показа-
тель 2011 года – около 18%. В прошлом году мы присту-
пили к продаже строганых изделий, изготавливаемых на 
заводе в пос. Неболчи. В этом году начали поставку кра-
шеных, лакированных и вощеных изделий для внутренней 
и наружной отделки WoodPax с завода компании, располо-
женного в Эстонии.

Наши клиенты находятся в Северо-Западном и Цен-
тральном регионах РФ, в основном в Санкт-Петербурге, 
Москве и их пригородах. Поставки осуществляются авто-
мобильным транспортом, что на этих направлениях наи-
более рентабельно.

В основном наши клиенты разделяются на две группы: 
промышленные предприятия и торговые организации. 
Клиенты из первой группы используют нашу продукцию 
в производстве каркасных домов, клееного бруса, балок, 
двутавровых балок, дверей, окон, паркета, палет в строи-
тельстве и для прочих целей. В этом году мы заключили 
соглашение о сотрудничестве с одной из крупнейших на 
Северо-Западе РФ сетей по торговле строительными мате-
риалами, специализирующейся на двух сегментах рынка 
(B2B и DIY), таким образом, продукцию компании Stora 
Enso теперь можно приобрести и в розничной продаже.

Компания заинтересована в дальнейшем развитии про-
даж в России и в расширении клиентской базы.

влажности, так и их сортировка после 
сушки. 

На выходе сортировочной линии 
установлена пакетоформирующая 
машина, позволяющая формировать 
как сушильные, так и транспортные 
пакеты.

Сортировку на базе стандарта Nor-
dic Timber Grading Rules выполняют 
визуально два–три рабочих, которые 
разделяют пиломатериалы естествен-
ной влажности по сечениям и сортам. 
Сухие пиломатериалы проходят окон-
чательную сортировку по сортам. 

Сушка пиломатериалов

На предприятии установлено 
10 фронтальных сушильных камер 
производства компании Mühlböck с 
объемом загрузки до 180 м3 каждая 
(в зависимости от сечения пилома-
териалов), позволяющих высушивать 
до 110 тыс. м3 пиломатериалов в год 
(в зависимости от конечной влаж-
ности). Все пиломатериалы, которые 
вырабатывает завод, подвергаются 
сушке, поскольку эта технологическая 
операция очень важна для защиты 
древесины от поражения деревоокра-
шивающими и дереворазрушающими 
грибами. В основном древесина высу-
шивается до влажности 16–20%, по 
желанию заказчика – до влажности 
12%. Сейчас около 90% поступаю-
щих пиломатериалов высушивается до 
16–20% и около 10% – до влажности 
12%. Процесс производства органи-
зован таким образом, что от момента 
раскроя бревна до начала процесса 
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кг пара на тонну пеллет). После прес-
сования горячие гранулы подаются 
в охладитель, где охлаждаются до 
температуры ниже 30 °С, а оттуда –  
на сито Mogensen. При просеивании 
охлажденных гранул часть  опилок и 
древесной пыли отделяется от готовых 
гранул и возвращается в технологиче-
ский процесс. Щепу и кусковые отходы 
лесопиления после дробления их в 
измельчителе Bruks BK-DG 300 × 800 
можно также использовать для про-
изводства гранул. Производительность 
линии производства гранул на пред-
приятии составляет около 2 тыс. т в 
месяц, а при нехватке сырья опилки 
закупаются  у сторонних компаний.

Получение тепловой 
энергии

Для обеспечения предприятия 
тепловой энергией на предприятии 
установлены два котла компании 
MW Power мощностью 10 и 4,5 МВт. 
Большой котел обеспечивает теплом 
лесопильный цех и сушильные камеры, 
а также административные здания. 
Наличие на предприятии двух котель-
ных установок обусловлено техноло-
гией изготовления пеллет, для которой 
требуется, чтобы температура воды 
в котле достигала 120 оС. В связи с 
этим на участке изготовления пел-
лет установлен автономный котел. 

Тепловая энергия получается за счет 
сжигания коры без примеси других 
видов топлива в интегрированном 
котле типа «Компакт». Перед подачей 
коры в котел происходит ее нагрев в 
циклоне – для испарения влаги и обе-
спечения ее влажности на уровне не 
более 60%. После подсушивания кора 
подается в котел, а образующаяся 
в процессе горения зола выводится 
через выпускную трубу.

Хранение и отгрузка 
продукции 

После упаковки пиломатери-
алы поступают на два склада, объем 
которых позволяет разместить здесь 
9,5 тыс. м3 пиломатериалов. Часть из 
них, как правило, низших сортов в 
соответствии с условиями контрак-
тов, согласованных заказчиком, хра-
нится в неупакованном виде для сни-
жения затрат покупателей. 

Все пиломатериалы высшего каче-
ства хранятся в упакованном виде, их 
доля доходит до 93% от всего объема 
готовой продукции. Отгрузка пилома-
териалов потребителям осуществля-
ется автотранспортом.

Технологическая щепа автомо-
бильным транспортом отправляется к 
потребителям, находящимся преимуще-
ственно в Финляндии. Качество щепы 
оценивает непосредственно потреби-
тель, после чего и происходит расчет 
с лесопильным предприятием.

Процесс транспортировки пеллет 
потребителям из Швеции происходит в 
несколько стадий. Сначала пеллеты из 

хранилища навалом грузятся в щепо-
возы, взвешиваются вместе с автотран-
спортом на весах и отправляются в 
порт, где перегружаются на суда для 
их дальнейшей перевозки.

Безотходное производство
ООО «Сетлес» – одна из немногих 

компаний в России, производственный 
процесс которой можно назвать безот-
ходным. Почти вся масса древесного 
сырья перерабатывается в продукцию, 
востребованную на рынке, либо исполь-
зуется для получения энергии, идущей 
на обеспечение нужд предприятия.

Отбракованное по причине нали-
чия гнилей, металлических включений 
или недопустимой кривизны пиловоч-
ное сырье либо реализуется местным 
потребителям в качестве дров, либо 
измельчается в топливную щепу и сжи-
гается в котельной.

Большая часть коры, объемы 
которой на лесопильном предприя-
тии составляют около 18  тыс. м3 в 
год, сжигается в котельной, остав-
шаяся часть продается на лесопиль-
ные предприятия в Финляндию на 
условиях самовывоза. На собственные 
нужды потребляется около 14 тыс. м3 
коры в год, все остальное отправля-
ется на продажу.

Отходы пеллетного производства, 
не подлежащие дальнейшему прес-
сованию (их образуется около 2 м3 в 
смену), также сжигаются в собствен-
ной котельной.

Таким образом, на предприятии 
не образуется отходов в общепри-
нятом понимании, что позволяет уве-
личить рентабельность производимой 
продукции.

Находить пути решения 
проблем

Свою точку зрения на основные 
проблемы, с которыми сталкивается 
в своей деятельности ООО «Сетлес», 
согласился представить генеральный 
директор предприятия Асмо Варис:

«Наибольший риск для работы 
завода – отсутствие стабильных поста-
вок сырья. Экспортные пошлины на 
лиственную древесину при отсутствии 
внутреннего спроса негативно влияют 
на рентабельность и общий объем лесо-
заготовок. Соответственно, стоимость 
пиловочника растет, а доступность 
его на рынке снижается. Вызывают 
недоумение высокие тарифы на желез-
нодорожные перевозки, перевозка 

автомобильным транспортом обходится 
дешевле. С другой стороны, автомо-
бильные перевозки также не могут быть 
максимально эффективными, поскольку 
существуют ограничения по весу авто-
мобилей, что снижает эффективность 
перевозок. Эти проблемы характерны 
не только для Карелии, они общие для 
всего лесного сектора.

Еще одна насущная проблема для 
экспортно ориентированных дерево
обрабатывающих компаний – необ-
ходимость получения фитосертифи-
катов для таможенного оформления 
продукции. В соответствии с суще-
ствующим порядком, предприятие не 
может вывозить свою продукцию в 
полном объеме за один транспорт-
ный цикл, поскольку для получения 
сертификата необходимо предъявить 
таможенным органам образцы вывоз-
имой щепы непосредственно на пло-
щадке завода. Это обстоятельство уве-
личивает период ее хранения и вно-
сит неудобства в работу предприятия.

Также не добавляют оптимизма 
запутанные процедуры импорта запча-
стей и оборудования; даже временный 
ввоз необходимой техники зачастую 
не удается оформить с первого раза.

Для эффективной работы лесо-
пильно-деревообрабатывающих пред-
приятий необходимо создавать такие 
условия работы, при которых будут 
заключаться долгосрочные контракты с 
поставщиками и покупателями. К сожа-
лению, в России ограниченное коли-
чество компаний, заинтересованных в 
заключении долгосрочных контрактов. 
Европейский опыт работы компании 
Stora Enso подразумевает планирование 
своей деятельности на пять лет вперед, 
а с учетом существующей сейчас в 
России ситуации трудно планировать 
работу даже на год вперед». 

Stora Enso на рынке пеллет 
России

По объему производства пеллет 
компания Stora Enso входит в группу 
лидеров в России. Однако основной 

и, по сути, единственный потребитель 
пеллет, выпускаемых компанией, – 
Швеция, в которой большое внимание 
уделяется получению тепловой энер-
гии из возобновляемых источников. 
По мнению Асмо Вариса, развитие 
рынка биотоплива в масштабах страны 
невозможно без участия государства. 
В крупнейших странах–потребителях 
пеллет, таких как Швеция, Германия и 
Дания, разработана государственная 
политика, направленная на постепен-
ный перевод страны с нефти и газа 
на биологическое топливо. 

С экономической точки зрения 
государственные органы в этих 
странах делают все возможное для 
повышения эффективности такого 
перевода. Так, например, там создана 
логистическая система для транспор-
тировки топливных гранул, существуют 
склады большой емкости для хранения 
пеллет.

По словам Асмо Вариса, у Рос-
сии существует большой потенциал 
для развития рынка топливных гра-
нул – как минимум в местах распо-
ложения лесопильных предприятий. 
Перевод котельных на использова-
ние пеллет для получения тепловой 
энергии в частном секторе позво-
лит переработать 15% от объемов 
заготовок низкосортной и балансо-
вой древесины, которые сейчас не 
находят сбыта. Экономические реа-
лии в России таковы, что экспортиро-
вать топливные гранулы далее, чем в 
Швецию, для ООО «Сетлес» нерента-
бельно, и это обстоятельство сужает 
круг потенциальных рынков сбыта. 

При увеличении плеча транспор-
тировки затраты превысят экономиче-
ский эффект и сделают производство 
пеллет неэффективным. 

Александр ТАМБИ
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Продольные фрезерные станки 
применяют на лесных складах для 
окорки (оправки) шпал (рис. 1а, б), 
пролыски тонкомерных сортиментов 
(рис. 1в) и окорки колотых балансов 
(рис. 1г).

Механизм резания этих станков 
состоит из одной или двух ножевых 
фрез. Фрезы вращаются с угловой 
скоростью 160–220 град/с (1500–2000 
об/мин), скорость резания 25–40 м/с. 
Угол заточки ножей принимается 
равным 30–40°, а угол резания – 
50–60°. Ножи имеют криволинейную 
режущую кромку, радиус кривизны r 
которой равен наибольшему радиусу 
окариваемой поверхности. В про-
цессе окорки шпала (иногда фреза) 
движется в продольном направлении 
со скоростью u, при этом за один 
проход происходит полная окорка 
одной боковой поверхности. Для 
одновременной окорки обеих боковых 
поверхностей шпалы используются 
двухфрезерные станки.

У окоренной поверхности, получен-
ной в результате фрезерования, волно-
образный профиль (рис. 1д), который 
характеризуется длиной волны (равной 
подаче uz на один нож) и ее глубиной 
с. Подачу на один нож определяют по 
формуле uz = tu:υ, где t – шаг ножей.

Зная, что t = πωD:z и υ = 0,5ωD, 
получаем

 
		        ,            (1)

где D – диаметр окружности вра-
щения ножей; z – число ножей на 
барабане; ω – угловая скорость фрезы.

Глубину волны с определяют по 
выражению:

 		  .	        (2)

Для получения окоренной поверх-
ности без следов коры толщина сре-
заемого слоя Н0  должна отвечать 
следующему соотношению:

		   ,	        (3)

где hк – толщина коры.
Мощность привода фрезы и силу 

резания при окорке на продольных 
фрезерных станках определяют по 
формулам:

		           , 	        (4)

		          .	        (5)

При окорке срезаются кора и 
древесина, поэтому при определении 
удельной работы резания kс  , входящей 
в эти формулы, следует учитывать 
удельную работу при резании коры 
kк и удельную работу при резании 
древесины kд. Среднее значение kс 
приближенно может быть определено 
по формуле:

	                            . (6)

     kд = kОдaПаWap   ,	        (7)

     kк = kОкaПКаWap   ,	        (8)

Основные значения удельной 
работы резания k0д и k0к при продоль-
ном фрезеровании воздушно-сухой 
древесины сосны острыми ножами 
берут из графиков (рис. 1е). Поправоч-
ные коэффициенты: на влажность aW, 
на затупление ножей аp и на породу 
аП (для древесины) – могут быть при-
няты такими же, как и при поперечном 
пилении. Поправочный коэффициент 
на породу аПК для коры принимают: 
для ели – 1, для березы – 1,05, для 
осины – 1,15.

Подающий механизм в зависимо-
сти от конструкции станка должен осу-
ществлять возвратно-поступательное 
или непрерывное движение окаривае-
мой шпалы. В одношпиндельном шпа-
лооправочном станке (рис. 1а) шпала 
зажимается торцовыми зажимами 7. 
Фреза располагается на каретке 5, 
которая перемещается по раме 4. 
Усилие подачи в этом случае равно:

                                 ,   (9)

где Рр – сила резания; Р0 – сила 
отжима, Р0 = (0,2 ÷ 0,6)Рр; QT – вес 
фрезы и каретки, Н; μ0 – коэффициент 
тяги каретки по направляющим.

В двухшпиндельных шпалоопра-
вочных станках (рис. 1б) применяют 

обычно вальцовую подачу. Усилие 
подачи в этом случае равно:

                               ,   (10)

где Q – вес шпалы, Н; QB – сила 
нажима одного вальца, Н; mB – число 
прижимных вальцов; μ1 – коэффициент 
сопротивления движению шпалы по 
вальцам. При вальцовой подаче во 
избежание пробуксовки необходимо, 
чтобы сила сцепления подающих валь-
цов с поверхностью шпалы превышала 
усилие подачи.

В станках, на которых выполняется 
окорка колотых балансов, применяется 
цепная подача (рис. 1г), при этом:

                                      , (11)

где Q – вес полена, Н; QП – усилие 
прижима полена к фрезе; q – вес 1 
пог. м цепи; L – длина подающего 
транспортера; μ2 – коэффициент тре-
ния цепи по направляющим.

Производительность шпалоопра-
вочных станков (штук шпал в час) 
определяется по формулам:

– одношпиндельного

                            ,      (12)

где φ1 – коэффициент использо-
вания рабочего времени; Т – время, 
затрачиваемое на окорку шпалы, 
включающее время на зажим и подачу 
шпалы, ее поворот, снятие, а также на 
два рабочих хода каретки;

– двухшпиндельного

                            ,      (13)

где Lш – длина шпалы; φ2 – коэф-
фициент загрузки станка, учитываю-
щий межторцовые разрывы.

Винтовые окорочные станки осна-
щают окорочным инструментом в виде 
ножевых фрез. Применение винтовых 
станков оправданно в тех случаях, 
когда снижение производительности 
окорочного оборудования компенси-
руется упрощением и удешевлением 
его конструкции. Кроме того, приме-
нение винтовых фрезерных станков 
целесообразно при окорке крупных 
лесоматериалов с толстой и прочной 
корой.

В винтовых фрезерных станках 
(рис. 2) механизм окорки состоит 
из одного или двух плоскокониче-
ских дисков 5, оснащенных ножами 

Совершенствование технологии 
механической окорки лесоматериалов 

Часть 2. Фрезерные окорочные станки .
и их инструментальное оснащение

Окорка древесины – одна из наиболее энерго- и трудоемких операций первичной лесопе-
реработки, которая выполняется на всех типах лесопромышленных складов. В преды-
дущей публикации («ЛесПромИнформ» № 6 (80), 2011 год) мы рассказали о месте окор-
ки в технологической цепочке деревообработки и способах окорки круглых лесоматери-
алов. Сегодня мы предлагаем вашему вниманию рассказ об оборудовании, на котором вы-
полняется эта операция.

Рис. 1. Продольные фрезерные окорочные станки:
а – одношпиндельный с перемещением фрезы: 1 – шпала; 2 – двухцепной 
питатель; 3 – поворотный суппорт; 4 – рама; 5 – каретка; 6 – фреза;  
7 – торцевые зажимы;
б – двухшпиндельный с вальцовой подачей: 1 – шпиндель шестиножевой;  
2 – шпала; 3 – нижние вальцы; 4 – верхние вальцы;
в – с тремя дисковыми фрезами: 1 – фреза; 2 – цепь;
г – одношпиндельный с цепной подачей;
д – продольный профиль окоренной поверхности;
е – графики основных значений удельной работы резания k0 при продольном 
фрезеровании древесины (сплошные линии) и коры (пунктир) воздушно-
сухой сосны острыми ножами

Рис. 2. Винтовые фрезерные окорочные станки:
1 – транспортер; 2 – упор; 3 – вальцы; 4 – бревно; 5 – плоскоконические 
диски; 6 – пружины
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с прямолинейной режущей кромкой. 
Диски расположены вертикально и 
прижаты к поверхности окариваемого 
бревна 4 пружинами 6. Поступатель-
ное движение бревна осуществляется 
транспортером с упорами 2. Враще-
ние бревна обеспечивают приводные 
вальцы 3.

Мощность и силу резания при 
окорке на винтовых фрезерных стан-
ках определяют по формулам:

                                 ,  (14)

                                 ,  (15)

где dк – диаметр окариваемого 
бревна; Н0 – глубина окорки.

Удельная работа резания k учи-
тывает работу, затрачиваемую на 
срезание стружки ножами, и работу, 
затрачиваемую на трение ножевого 
диска об окариваемое бревно. При 
диаметре бревен больше 200 мм 
удельная работа резания равна: при 
выпуске ножей 0,2 мм kс = 15 МДж/м3; 
при выпуске ножей 0,6 мм kс = 10 
МДж/м3.

Рассмотренные станки выполняют 
резание вдоль волокон и обеспечи-
вают гладкую окоренную поверхность 
и хороший товарный вид, что важно 
при окорке экспортных балансов, 
пропсов, столбов, шпальных бревен.

При окорке тех лесоматериалов, 
товарный вид которых не регламенти-
руется, в винтовых фрезерных станках 
целесообразно применять цилиндри-
ческие фрезы, ось вращения которых 
параллельна оси окариваемого бревна. 
Это оборудование может обеспечивать 
высокую производительность благо-
даря установке на одном станке боль-
шого числа фрез.

Роторные фрезерные станки осна-
щают цилиндрическими или кони-
ческими фрезами. Чаще всего на 
роторных станках фрезы имеют вид 
плоскоконических дисков, несущих 
на себе ножи с прямолинейной режу-
щей кромкой. Ножи выступают над 
поверхностью диска, который является 
копиром-ограничителем. Максималь-
ная толщина стружки соответствует 
выпуску ножей (hн) над поверхностью 
диска (рис. 3).

Плоскоконические фрезы произво-
дят резание коры и древесины вдоль 
волокон при высоких скоростях реза-
ния, поэтому обеспечивается гладкая 

окоренная поверхность и хороший 
товарный вид. Это обстоятельство опре-
делило область применения роторных 
фрезерных станков для чистой окорки 
балансов, столбов и шпальных бревен.

Отметим, что при окорке партии 
бревен фрезерным (и ножевым) инстру-
ментом глубина окорки устанавлива-
ется равной толщине коры на бревнах 
максимального диаметра. Тогда при 
окорке бревен меньших диаметров, 
толщина коры которых уменьшается 
прямо пропорционально уменьшению 
диаметра ствола, имеет место срезание 
заболонной части древесины, что явля-
ется основным недостатком окорки с 
применением указанных инструментов.

Как уже указывалось, при использо-
вании фрезерования возможны два тех-
нических решения процесса окорки. При 
первом бревно, вращающееся вокруг 
своей оси, подается на фрезы, которые 

оснащены ограничителями глубины 
врезания, при втором фрезы (либо в 
виде цилиндрических фрез, либо в виде 
кольца с закрепленными внутри него 
ножами) перемещаются вокруг непод-
вижно закрепленного бревна.

При использовании фрезерного 
инструмента достигаются высокое каче-
ство окорки и наиболее приближенная 
к идеальной форма поверхности, однако 
при окорке происходит срезание не 
только коры, но и заболонной части дре-
весины, потери которой могут достигать 
5–18 % от массы бревна (в зависимости 
от макростроения древесины).

Принципиальное устройство для 
фрезерования поверхности пиловоч-
ных бревен фрезой в виде кольца с 
закрепленными в нем ножами пред-
ставлено на рис. 4 и 5.

Некоторые модификации окороч-
ных станков выпускаются в модульном 

исполнении и совмещают функции 
окорки бревен и оцилиндровки ком-
левой зоны (рис. 6).

К достоинствам оборудования для 
окорки древесины с фрезерным режу-
щим устройством относятся высокое 
качество поверхности, возможность 
придания лесоматериалам необходимой 
формы, а также наличие модификаций 
станков с ЧПУ, позволяющих выпол-
нять нарезание шипов и посадочных 
отверстий для строительных элементов 
непосредственно в процессе окорки. 
Необходимо отметить, что при обра-
ботке поверхности древесины фре-
зой поры древесины остаются более 
открытыми, чем в случае обработки 
тупыми короснимателями, что благопри-
ятствует процессу пропитки древесины 
жидкостями с разными физическими и 
химическими свойствами.

Фрезерные окорочные станки разли-
чаются по характеру движения окороч-
ного инструмента и окоряемого бревна. 

В продольных станках окорочный 
инструмент расположен равномерно по 
периметру поперечного сечения око-
ряемой поверхности, бревно же посту-
пательно движется вдоль собственной 
оси. Каждый инструмент обрабатывает 
участок поверхности бревна, который 
выглядит как продольная лента.

В винтовых станках бревно совер-
шает сложное движение – вращение 
вокруг собственной оси с одновремен-
ным перемещением вдоль нее. Каждый 
инструмент обрабатывает участок поверх-
ности бревна в виде ленты, расположен-
ной по винтовой линии. Также возможно 
вращение бревна вокруг собственной оси 
с одновременным продольным переме-
щением режущего инструмента.

В поперечных станках бревно вра-
щается и перемещается в направлении, 
перпендикулярном его оси. При этом 
происходит окорка лесоматериала по 
всей длине. Каждый инструмент обра-
батывает участок поверхности бревна 
в виде ленты, находящейся на окруж-
ности бревна.

В роторных станках окорочный 
инструмент расположен на вращаю-
щемся полом роторе, внутри кото-
рого и соосно с ним поступательно 
движется окоряемое бревно. Каж-
дый инструмент обрабатывает участок 
поверхности бревна в виде ленты, 
расположенной по винтовой линии.

Следует также выделять группу 
оборудования токарно-фрезерного 
типа, позволяющего одновременно 

выполнять окорку и оцилиндровку 
лесоматериалов, выборку монтаж-
ных пазов и формирование гребней, 
а также комбинированное (агрегатное 
оборудование), выполняющее функции 
как продольной окорки, так и фрезе-
рования комлей лесоматериалов.

Продольная фрезерная 
окорка

Отечественное оборудование
Шпалоокорочный станок ЛО-44 

относится к окорочным станкам с 
периодической поперечной подачей 
и предназначен для окорки обзоль-
ных поверхностей шпал. Каретка 
станка оснащена барабанной ножевой 
головкой с приводом и перемеща-
ется по направляющим с помощью 
канатно-блочной системы. Скорость 
каретки переменная и регулируется 
гидравлическим универсальным 
регулятором УРС-2,5, обеспечиваю-
щим также реверсивное движение 
каретки. Для закрепления шпалы с 
торцов и ее поворота используются 
специальные механизмы с гидроприво-
дом – зажимный и поворотный. После 
окорки шпала поступает на приводной 
роликовый лесотранспортер, располо-
женный ниже направляющих каретки. 
Скорость перемещения каретки – от 
0 до 0,95 м/с, ее ход – 4,5 м, угловая 
скорость барабанной ножевой головки 
– 420 град/с, общая установленная 
мощность – 15,9 кВт.

Окорка шпал на станке ЛО-44 про-
исходит следующим образом. Шпала 
подается в зажимное устройство 
станка, закрепляется с торцов и уста-
навливается поворотным механизмом в 
определенное положение. После этого 
барабанную головку подводят к око-
ряемой поверхности и одновременно 
сообщают каретке движение вдоль 
шпалы. В случае неполного удаления 
коры с окоряемой поверхности шпалу 
можно, поворачивая, установить так, 
чтобы при повторном перемещении 
барабанной головки оставшаяся кора 
была бы удалена. После полной обра-
ботки шпала приводным роликовым 
лесотранспортером подается на сорти-
ровочное устройство.

Шпалоокорочный станок ЛО-48 
относится к станкам непрерывного 
действия. В отличие от станка ЛО-44, 
у этого станка имеются две 8-ножевые 
барабанные головки, которые охваты-
вают шпалу с боков, прижимаясь к око-
ряемым поверхностям. В зависимости 

от поперечного сечения шпал и формы 
окоряемой поверхности барабанные 
головки могут отклоняться и поворачи-
ваться в плоскости, перпендикулярной 
оси шпалы. Каждая барабанная головка 
приводится во вращение электродвига-
телем мощностью 5,5 кВт через ремен-
ную передачу, угловая скорость головки 
103 град/с. Механизм продольного 
перемещения шпалы снабжен шестью 
приводными вальцами (четыре из них 
с ребристой поверхностью) и тремя 
верхними прижимными вальцами. Ско-
рость движения шпал – 0,3 м/с, мощ-
ность двигателя – 3 кВт. Поступающие 
по роликовому транспортеру шпалы 
подаются вальцами к барабанным голов-
кам, которые подводятся к окоряемой 
поверхности оператором станка.

Импортное оборудование
Принципиальное устройство оци-

линдровочно-фрезерного станка типа 
DNFA (ООО «МВМ-групп», Украина) 
представлено на рис. 7, технические 
характеристики в табл. 1.

Винтовая фрезерная 
окорка

Отечественное оборудование
Дисковый станок ОД-1 применяют 

для чистой окорки лесоматериалов, 

Рис. 3. Механизмы окорки: 
а – снятие коры фрезой: 1 – фреза; 2 – копирующая плоскость; 
3 – стружка; 4 – нож; 5 – окариваемое бревно; 6 – кора; 
б – прижим фрез к окариваемому бревну: 1 – статор; 2 – ротор; 
3 – рычаги; 4 – фрезы; 5 – рессора; 6 – косынка

Рис. 5. Принцип работы фрезерного 
окорочного станка с круглой 
фрезерной головкой компании 
«Шервуд» (Россия)

Рис. 4. Схема устройства круглой 
фрезерной головки с закрепленными 
по периметру ножами

Рис. 6. Совмещенный окорочно-
оцилиндровочный станок производства 
компании Soderhamn Ericsson (Швеция)

Рис. 7. Оцилиндровочно-фрезерный станок 
типа DNFA с одной оцилиндровочной 
головкой и двумя фрезерными системами
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прежде всего экспортных балансов. 
Его диск вращается в горизонталь-
ной плоскости на вертикальном валу, 
приводимом в движение посредством 
полуперекрестной ременной передачи. 
Диаметр диска – 1000 мм, угловая 
скорость – 47 град/с. На конической 
поверхности диска радиально укреплены 
12 плоских ножей. Выпуск ножей для 
грубой окорки – 0,15–0,2 мм, для чистой 
– 0,5–0,6 мм. При окорке бревно опира-
ется на коническую поверхность диска 
и предохраняется от скатывания с нее 
горизонтальным направляющим роликом. 
Поступательно-вращательное движение 
бревну придается питающим вальцом, 
состоящим из трех рифленых роликов, 
помещенных на качающейся рамке. Рамка 
свободно вращается вокруг вертикальной 
и горизонтальной оси и для пропуска 
бревна поднимается вверх педалью, а 
опускается на бревно под действием 
собственного веса и пружины. Положе-
ние рамки определяет угол между осями 
бревна и питающего вальца и вместе с 
тем скорость продольного перемещения 

и вращения бревна. Питающий валец 
приводится в движение от вала диска 
через зубчатые и цепную передачи. На 
станке можно окорять бревна длиной 
до 3,5 м и диаметром от 100 до 270 мм.

Оцилиндровочный станок ОЦС-320 
предназначен для получения цилиндра 
диаметром от 160 до 320 мм и длиной 
до 6 м.

Станок оснащен частотными преоб-
разователями приводов вращения бревна 
и продольной подачи, что обеспечивает 
выбор оптимального режима резания 
в зависимости от диаметра бревна и 
породы древесины. Привод перемещения 
станка по направляющим осуществляется 
через рейку, жестко закрепленную на 
направляющих, что обеспечивает необ-
ходимую плавность хода.

Технические характеристики станка 
ОЦС-320:

•	 съем древесины – 120 мм;
•	 производительность – 25–40 бре-

вен в час;
•	 возможность изменения длины за-

готовок – от 3 до 6 м.

Станок оцилиндровочный «Терем 
8000М» предназначен для изготовления 
оцилиндрованного бревна. В виде сырья 
можно использовать, помимо пиловоч-
ника, брус, бревна с повышенной кри-
визной, сучковатостью и конусностью.

Технические характеристики станка 
«Терем 8000М»:

•	 максимальный диаметр сырья – 
500 мм;

•	 диаметр бревен после обработки 
– 160–320 мм;

•	 длина сортиментов – 1–8 м;
•	 частота вращения бревна – 32–

50 мин-1;
•	 скорость перемещения каретки – 

1–4 м/мин;
•	 частота вращения обдирочной фре-

зы – 4000 мин-1;
•	 производительность в смену – 180 

пог. м;
•	 суммарная потребляемая мощность 

– 19,86 кВт;
•	 габаритные размеры – 10 000 × 

1400 × 1600 мм;
•	 масса – 1560 кг.

Импортное оборудование
Окорочный станок Morbark 640 явля-

ется самым производительным и самым 
мощным станком в производственной 
линейке окорочных станков компании 
Morbark. Он предназначен для окорки 
бревен хвойных и лиственных пород 
малого и большого диаметров, что позво-
ляет использовать его на биржах сырья 
лесопильных предприятий малой и сред-
ней мощности, а также на ЦБК. Станок 
также эффективно окаривает смолистые 
породы и мерзлую древесину.

Принцип работы окорочного станка  
Morbark 640 (рис. 8) основан на 
использовании «плавающей» режу-
щей головки, которая находится снизу 
окариваемого бревна, движущегося 
по спирали. Это позволяет получать 
чистую, без сучков, поверхность, что 
исключает необходимость последую-
щей обработки окоренного ствола 
бревна и повышает общую произ-
водительность. Модель Morbark 640 
позволяет окаривать бревна с пере-
менным углом спирали и продольной 
скоростью. Небольшие и сравнительно 
прямые бревна окариваются быстрее, а 
крупные или кривые – медленнее, это 
необходимо для достижения высокого 
качества окорки. В станке отсутствуют 
какие-либо электронные компоненты. 
Два электродвигателя, один из кото-
рых служит для привода гидравлики, а 
второй приводит в движение режущую 
головку. Все функции станка контроли-
руются одним оператором с помощью 
гидрораспределителя, расположенного 
на консоли управления. Станок может 
иметь привод от дизельного двигателя.

Основные характеристики станка 
Morbark 640:

•	 производительность – 30 м/мин 
(320 м3/ч);

•	 линейная скорость подачи – 30 
(40) м/мин;

•	 диаметр окариваемого бревна – 
150–1010 мм;

•	 максимальная длина бревна – 12 м;
•	 окаривающий механизм – «плава-

ющая» режущая головка Morbark.

Принцип работы станка DST-30 
аналогичен принципу работы станка 
Morbark 640, однако у DST-30 фре-
зерующий узел расположен вверху.

Технические характеристики 
станка DST-30:

•	 диаметр бревен – 150–600 мм;
•	 установленная мощность – 33 л. с.;
•	 скорость подачи – 0–30 м/мин;
•	 масса – 3200 кг.

Окорочный станок Select модели 
36SE окаривает бревна диаметром от 
100 до 900 мм и длиной до 6,0 м. Про-
изводительность – 300 бревен в смену.

Характеристики:
•	 мощность электрического двигателя 

окаривающей головки – 14,7 кВт;
•	 мощность двигателя гидравличе-

ского насоса – 11 кВт;
•	 диаметр окаривающей рабочей 

головки с режущими зубьями из 
карбида и встроенным регулято-
ром заглубления – 300 мм;

•	 зубчатые колеса, вращающие брев-
но, – 12;

•	 ролики позиционирования бревна 
вдоль станины – 2;

•	 газовые двигатели Kohler V-twin 
мощностью 25 л. с. (один – для 
головки, второй – для гидравли-
ческого насоса);

•	 длина стола подачи – 3,65 или 7,3 м;
•	 диаметр вала – 80 мм;
•	 привод ходовой части с бесступенча-

той регулировкой скорости движения 
и реверсом (скорость – до 40 м/мин; 
мощность привода – 15 кВт).

Оснащение станка: поворотное 
устройство – рама из профилиро-
ванной стали; опорные ролики диаме-
тром 800 мм, расположенные попарно; 
выталкиватель бревен (приварен к 
жесткому валу с левым и правым 
направлением выброса) с гидравли-
ческим приводом.

Поперечные станки  
для фрезерной окорки

Отечественное оборудование
Среди множества вариан-

тов позиционных поперечных и 

оцилиндровочных станков с фрезер-
ными головками для производства 
оцилиндрованного бревна следует 
отметить станок УФО-2. Замена тради-
ционного тросового привода каретки 
на цепной, использование импортных 
редукторов обеспечивает высокую 
надежность оборудования и суще-
ственно увеличивает ресурс оцилин-
дровочного станка.

Пиловочное бревно поднимается до 
совпадения уровня центров станка и 
бревна любым удобным погрузочным 
механизмом. Упором задней бабки 
бревно фиксируется в центрах око-
рочного станка. Включается привод 
вращения бревна передней бабки. 
Каретка двигается по направляющим 
рамы вдоль бревна с вращающейся 
рабочей фрезой. Окорочная фреза сни-
мает кору и верхний слой древесины 
до необходимого диаметра бревна. При 
сильной сбежистости пиловочника, а 
также с целью уменьшения кривизны 
ствола обработка может выполняться 
за несколько проходов. За один про-
ход рабочей головки не рекомендуется 
снимать более 50 мм (100 мм диаметра) 
древесины. Фрезерные ножи требуют 
заточки по мере износа.

Практика эксплуатации позицион-
ных оцилиндровочных деревообраба-
тывающих станков фрезерного типа 
показывает, что выполнение множества 
операций на одном станке экономи-
чески необоснованно – существенно 
снижает производительность.

Технические характеристики 
станка УФО-2:

•	 максимальный диаметр обрабаты-
ваемого бревна – 350 мм;

•	 производительность оцилиндро-
ванного бревна – 3–10 м3 в смену 
(по материалу);

•	 наибольшая длина бревна – 
9000 мм;

•	 наибольшее расстояние между 
центрами – 9300 мм;

•	 скорость подачи фрезерного ме-
ханизма (регулируемая) 0–15 м/
мин;

•	 частота вращения бревна – 40 об/
мин;

•	 суммарная мощность электродви-
гателей – 23 кВт;

•	 номинальное напряжение – 380 В;
•	 ширина и глубина паза – любая, 

в зависимости от фрезы;
•	 габаритные размеры 9900×1400× 

1200 мм;
•	 масса станка – 1600 кг.

Импортное оборудование
Компания Wravor Ltd производит 

станок Wravor WD 100, который постав-
ляется в страны Европы, на Украину 
и в Россию.

Станок предназначен для окари-
вания и оцилиндровки бревен длиной 
от 2 до 6,5 м и диаметром от 200 до 
1000 мм, а также для фрезерования 
комля, производительность – около 
20 бревен в час (рис. 9).

Область применения – средние 
и крупные биржи сырья. При окорке 
вместе с корой удаляются песок, ил 
и различные включения, попадающие 
в кору при заготовке и сплаве сырья.

Отличительные особенности: пол-
ностью автоматизированный станок, 
управляемый одним рабочим.

Продукция из тонкомерной 
древесины

Окоренная тонкомерная древесина 
может использоваться для изготов-
ления столбов и кольев, а также при 
строительстве бревенчатых домов, 
бань и других сооружений.

Тонкомерные колья и другие изде-
лия, получаемые из тонкомерного 
окоренного круглого лесоматериала, 
пользуются устойчивым спросом в 
странах с развитой лесопереработ-
кой и значительным использованием 
древесины в строительстве. На изго-
товление таких изделий, по оценкам 
специалистов, идет 3–10 % общего 
объема древесины, используемой в 
строительстве.

Российские предприятия пока еще 
только осваивают этот вид продукции, 
соответственно, в начальной стадии 
освоения находится рынок экспортных 
поставок и формируется спрос на вну-
треннем рынке. Сырьевые ресурсы для 
производства такой продукции в наших 
условиях, по сути, неограниченны. Тен-
денция развития спроса на эту про-
дукцию с учетом роста экологических и 
эстетических требований потенциальных 
потребителей положительна.

Технические характеристики DNFA-140 DNFA-240 DNFA-3OO

Диаметр получаемого бревна, мм 40-140 120-240 180-300

Максимальный диаметр бревна, 
мм

330 410

Минимальная длина бревна, мм 700 1000 1600

Количество резцедержателей  
в роторной головке, шт.

4 4x2 4x2

Количество фрезерных систем, 
шт.

2 2 (верхняя + 
нижняя)

2 (верхняя + 
нижняя)

Мощность двигателя привода 
роторной головки, кВт

18,5 30 55

Мощность двигателя привода 
фрезерных систем, кВт

2 × 4 7,5 2 × 11

Мощность двигателя привода 
системы подачи, кВт

1,5 3 7,5

Бесступенчатая скорость подачи, 
м/мин

3–9 1,5–8 1,5–3

Габаритные размеры, мм 3400×1070×1450 3900×1150×1650 4900×1300×1900

Вес, кг 2200 3600 4500
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Рис. 8. Окорочный станок Morbark 640

Таблица 1. Технические характеристики  
оцилиндровочно-фрезерного станка типа DNFA

Рис. 9. Схема обработки поверхности 
сортиментов



Для окаривания бревен диаме-
тром от 30 до 250 мм используются 
малогабаритные окорочные станки, 
которые просты в эксплуатации и 
обслуживании.

Оборудование с 
фрезерными окорочными 
модулями роторного типа

Типичный представитель такого 
оборудования – станок для обработки 
тонкомера КТ-280У. Это универсаль-
ный оцилиндровочный комплекс, 
который предназначен для обра-
ботки низкосортной тонкомерной 
древесины. Применяется на крупных 
производствах, а также в качестве 
фрезерно-пильного станка на лесо-
пильных предприятиях средней и 
большой мощности, промышленных 
площадках лесхозов, нижних складах 
лесозаготовительных предприятий 
расчетной производительностью 120 
м3 в смену.

Технические характеристики станка  
КТ-280У:

•	 максимальный диаметр бревен в 
комле – 360 мм;

•	 диаметр получаемых оцилиндро-
ванных бревен – 160–280 мм;

•	 минимальная длина бревна – 
2500 мм;

•	 скорости подачи – 2; 4; 6 м/мин;
•	 высота пропила наибольшая – 

160 мм;
•	 диаметр фрез – 140 × 50 мм;
•	 диаметр пил – 450 × 50 (500 × 50) мм;
•	 частота вращения: оцилиндровоч-

ной головки – 1200 об/мин; фрез 
– 2925 об/мин; пил – 1000 об/мин;

•	 мощность привода: подачи – 2 × 1,5 
кВт; оцилиндровочного шпинделя 
– 2 × 30 кВт; фрез – 2 × 11 кВт; пил 
– 30 кВт;

•	 габариты – 6000 × 2000 × 1700 мм;
•	 масса – 8000 кг.

Агрегатное оборудование 
токарно-фрезерного типа

Окорочно-оцилиндровочный ста-
нок «Мастер ОК-550» с фрезерной 
головкой предназначен для первичной 
обработки пиловочника любых пород 
древесины и выполнения следующих 
операций: окаривание бревна; оцилин-
дровка бревна; выборка монтажного 
паза; выборка венцов бревна; про-
филирование бревна.

Окаривание бревна произво-
дится по двум направлениям: вер-
тикальному, при этом механически 
отслеживается конусность бревна, и 
вдоль оси бревна. Глубина врезания 
фрезы за один проход регулируется 
выступом обрабатывающих ножей. 
Если требуемый слой обработки пре-
вышает  выступ ножей, окаривание 
бревна выполняется за несколько 
проходов.

Оцилиндровка бревна произво-
дится аналогично окариванию бревна, 
но при фиксированном вертикаль-
ном перемещении фрезы в процессе 
одного прохода инструмента. При 
большой длине бревна (4–6 м), с 
целью недопущения его провисания 
и выполнения требований точности 
обработки, станок оснащается задним 
люнетом, позволяющим фиксировать 
ось обработки в требуемых пределах.

Выборка монтажного паза бревна 
выполняется в том же порядке, что и 
оцилиндровка бревна, но с фиксиро-
ванным угловым положением бревна. 
Для получения хороших теплоизоляци-
онных свойств места стыковки бревен 
диаметр устанавливаемой фрезы (или 
диаметр вылета ножей фрезы) должен 
быть чуть меньше диаметра оцилин-
дрованного бревна.

Выборка венцов бревна произво-
дится за счет поперечного перемеще-
ния фрезы относительно оси бревна, 
при фиксированном вертикальном 
положении оси фрезы и угловом поло-
жении оси бревна. При выборке вен-
цов бревна их обработка ведется так 
же, как и формирование монтажных 
плоскостей, но с шаговым изменением 

углового положения бревна.
Профилирование бревна выпол-

няется не цилиндрической (как во 
всех предыдущих операциях), а пло-
ской фрезой с закругленным зубом, 
вертикальное положение которой 
определяется шаблоном, задающим 
профиль обработки.  При установке 
специальных фрез (малого диаме-
тра) и синхронизации поперечного 
перемещения инструмента с угловым 
положением заготовки станок «Мастер 
ОК-550» одновременно с профилиро-
ванием бревна позволяет фрезеровать 
продольные винтовые пазы.

Игорь ГРИГОРЬЕВ, 
 д-р техн. наук,  

профессор кафедры технологии  
лесозаготовительных  
производств СПбГЛТУ
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Параметр Значение

Максимальный диаметр 
заготовки, мм 550

Минимальный диаметр 
заготовки, мм 100

Длина обрабатываемой 
заготовки, м 0,5–12

Диаметр оцилиндрованных 
бревен, мм 80–500

Максимальная толщина 
слоя, срезаемого за один 
проход, мм

20

Частота вращения фрезы, 
об/мин 6000

Частота вращения заготовки, 
об/мин 53

Мощность главного 
двигателя, кВт 5,5

Количество режущего 
инструмента (фрез/ножей), шт. 3/12

Мощность электродвигателя 
автоподачи портала станка, кВт 0,37

Мощность электродвигателя 
аспирационной системы, кВт 0,37

Мощность электродвигателя 
аспирационной системы, кВт 2

Общая масса станка, кг 1900

Скорость подачи макс., м/мин 10

Количество обслуживающего 
персонала, чел. 2

Отклонение продольного 
профиля оцилиндрованного 
бревна, мм

не более 1

Таблица 3. Технические 
характеристики окорочно-
оцилиндровочного станка 
«Мастер ОК-550»

Таблица 2. Технические 
характеристики станка  
Wravor WD 100

Параметр Значение
Диаметр окариваемых бревен, 
мм

от 200  
до 1000

Длина окариваемых бревен, 
мм

от 2000  
до 6500

Производительность, м3/год 50000
Скорость перемещения 
окорочной головки, м/мин от 0 до 10

Объем бака гидростанции, л 40
Мощность электродвигателя 
окорочной головки, кВт 11

Мощность электродвигателя 
перемещения окорочной 
головки, кВт

1,5

Мощность электродвигателя 
вращения бревна, кВт 3

Мощность электродвигателя 
гидростанции, кВт 4

Установленная мощность, кВт 19,5
Номинальное напряжение, В 380
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В торжественной церемонии 
открытия предприятия в Устьянском 
районе приняли участие губернатор 
Архангельской области Илья Михаль-
чук, заместитель губернатора Вологод-
ской области Виктор Грачев, епископ 
Архангельский и Холмогорский Даниил, 
представители Федерального агентства 
лесного хозяйства, Сбербанка России, 
другие гости.

Комплекс был создан на площади 
40 га. Для строительных работ при-
шлось построить собственный бетон-
ный завод. Первоначально планирова-
лось, что предприятие будет выпускать 
150 тыс. м3 пиломатериалов в год, но 
проект постоянно усложнялся и рас-
ширялся, и в результате его параме-
тры выросли в 3–4 раза по сравнению 
с первоначальным проектом.

«В 2012 году планируется изго-
товить 400 тыс. м3 пиломатериалов, 
в 2013-м – 500 тыс. м3. Причем для 

реализации этих планов нам хватит 
собственной расчетной лесосеки, 
– рассказал генеральный директор 
ОАО Устьянский лесопромышлен-
ный комплекс, один из инициаторов 
строительства Владимир Буторин. – 
Недавно мы разделили наше предпри-
ятие на две части: одна будет заготав-
ливать древесину, вторая – перераба-
тывать ее. Только в организацию про-
цесса заготовки древесины мы инве-
стировали 650 млн руб. Заменили, по 
сути, всю технику. Были закуплены 
новые харвестеры, форвардеры, 22 
сортиментовоза, погрузчики, другая 
техника».

В прошлом году в тестовом режиме 
был запущен лесопильный цех, однако 
тогда предприятие не могло выйти на 
проектную мощность, так как не было 
цеха сухой сортировки. В начале октя-
бря состоялся пробный пуск этого 
цеха. И теперь у комплекса есть все 
возможности, для того чтобы стать 
флагманом лесопильного производ-
ства СевероЗапада России.

Как и другие производственные 
отделения Устьянского лесопромыш-
ленного комплекса, цех сухой сорти-
ровки построен по самым современ-
ным технологиям. Полностью автома-
тизированную цепочку оборудования 
в смену обслуживает всего несколько 
человек. Аналогичная ситуация и на 
других линиях. Всего один человек 
работает на пильной линии, один – на 
кромкообрезной, четверо – на сорти-
ровочной линии сырых пиломатери-
алов.

На территорию лесопильного цеха 
в автоматическом режиме поступают 
бревна, а с территории выходят уже 
готовые пиломатериалы, упакован-
ные в специальную пленку. Погрузка 
в вагоны идет прямо на территории 
предприятия.

Несмотря на то что предприя-
тие только что построено, у Влади-
мира Буторина уже есть планы по 
расширению нового производства. 
«Мы определили узкие места, кото-
рые нам мешают расширить произ-
водство, и в будущем году займемся 
их модернизацией, – сказал предпри-
ниматель. – Сейчас мы изготавливаем 
700–1000 м3 пиломатериалов в сутки, 
а скоро будем выпускать 1500 м3».

В последующие годы на террито-
рии комплекса планируется постро-
ить пеллетный завод, который будет 
изготавливать биотопливо из опилок, 
и мини-ТЭЦ, которая будет вырабаты-
вать тепло и электричество от сжи-
гания отходов производства и щепы 
из древесины лиственных пород. То 
есть будет организовано безотходное 
производство.

Рядом с лесопромышленным 
комплексом началось строитель-
ство семеноводческого центра на 
9 млн саженцев. Так что предпри-
ятие планирует работу на длитель-
ный период.

Создание лесоперерабатывающего 
комплекса на базе ОАО «Устьянский 
ЛПК» по инициативе правительства 
Архангельской области включено в 
Перечень приоритетных инвестици-
онных проектов Правительства Рос-
сии в области освоения лесов. Всего 
в Архангельской области реализуется 
пять приоритетных инвестиционных 
проектов в области освоения лесов, 
включенных в перечень Минпром-
торга РФ. Общий объем инвестиций 
составит 25 млрд руб. После реализа-
ции этих проектов налоговые посту-
пления в областной бюджет увели-
чатся на 1 млрд руб. в год.

Пресс-служба губернатора  
и правительства Архангельской области

Устьянский ЛПК запущен
В конце октября 2011 года в Устьянском районе Архангельской области было введено  
в строй ОАО «Устьянский лесопромышленный комплекс». По организации заготовка 
леса и производство пиломатериалов на этом предприятии с полным на то основанием  
могут считаться сегодня не только самыми современными в Архангельской области,  
но одними из лучших в России.

Илья 
МИХАЛЬЧУК, 
губернатор 
Архангель-
ской области:

– Новый 
лесопромыш-
ленный ком-
плекс может 
конкуриро-

вать с самыми современными зару-
бежными производствами. Во время 
мирового кризиса при строительстве 
было много проблем, однако они только 
закалили характер руководителей ком-
плекса. По технологии, культуре про-
изводства, безотходности, социальной 
направленности комплекс не имеет рав-
ных. Такой завод вызывает гордость за 
нашу Архангельскую область.
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Компания Innovativ Vision произ-
водит и продает сканер древесины 
WoodEye с 1980-х годов и является 
одним из лидеров в области поста-
вок сканеров – сегодня более чем 400 
установок с маркой Innovativ Vision 
используются для оптимизации про-
изводства на деревообрабатывающих 

предприятиях во всем мире. Вложив 
средства в покупку сканера древесины 
WoodEye, эти компании повысили про-
изводительность и увеличили прибыль-
ность. У Innovativ Vision уже давно 
много клиентов и в России. «Мы знаем, 
что в России есть множество компа-
ний, которые смогли бы улучшить свои 

результаты, приобретя сканер WoodEye. 
Поэтому мы продвигаем нашу продук-
цию на российском рынке и предлагаем 
клиентам сканер, программное обе-
спечение которого русифицировано», 
– говорит менеджер компании Innovativ 
Vision по сбыту в России Петер Бредин.

Сканер WoodEye проверяет древе-
сину с большой скоростью и с посто-
янным качеством, в соответствии с 
заданными клиентом параметрами и 
условиями сортировки. Такого уровня 
невозможно достичь при проверке 
древесины вручную. Благодаря кон-
струкции, которая обеспечивает ска-
неру мобильность, WoodEye можно 
использовать на самых разных поточ-
ных линиях.

С помощью устройств послед-
него поколения – лазера и камеры, 
а также интегрированного ввода и 
вывода информации сканер WoodEye 5  
проверяет древесину очень тщательно. 
У сканера новый современный поль-
зовательский интерфейс, с которым 
легко работать: оператор может одно-
временно использовать такие конфи-
гурации, как выдача статистических 
данных, адаптированных для клиен-
тов, информация о дефектах и про-
центном значении выхода годной к 
использованию древесины.

Клиенты могут заказать у произ-
водителя сканер WoodEye, который 
может выполнять конечную проверку 
и рентген древесины. Возможности 
WoodEye 5 поднимают технологии про-
верки древесины на новый уровень.

Компания Innovativ Vision при-
мет участие в выставке «Woodex/
Лестехпродукция», которая пройдет 
в Москве с 29 ноября по 2 декабря 
2011 года. Более подробную инфор-
мацию о компании Innovativ Vision и 
сканере WoodEye вы можете найти на 
сайте www.woodeye.se  

Новый сканер WoodEye 5 
приходит на российский рынок
Шведская компания Innovativ Vision AB продвигает на российский 
рынок сканер древесины последнего поколения WoodEye 5. Впер-
вые WoodEye 5 был представлен на выставке Ligna в Германии  
в этом году. Функциональный дизайн в сочетании с высокотехнологичными комплектую-
щими и улучшенными характеристиками делает WoodEye 5 мировым лидером по продажам.



В июле 2011 года в Японии была 
смонтирована и успешно введена в 
эксплуатацию новейшая лесопильная 
линия, изготовленная компаниями Fuji 
Seisakusho Ltd. и Suzuko Co. Ltd.

Эта однопоточная линия, которая 
работает по однопроходному принципу, 
способна перерабатывать 120 тыс. м3 
круглого леса в год при работе в одну 
смену и обладает высоким уровнем 

автоматизации. В ее состав входят 
фрезерно-брусующие и фрезерно-
пильные агрегаты, а также много-
пильный станок с жестким поставом 
пил. На линии одновременно и в боль-
ших объемах могут изготавливаться 
четырехкантный брус и обрезная 
доска, которые поступают на раз-
дельные специализированные станции 
сортировки и укладки штабелей, при 
этом все горбыли и кромки перера-
батываются в технологическую щепу. 
Высокий уровень автоматизации обо-
рудования позволяет обслуживать его 
небольшому количеству рабочих (6–8 
человек в зависимости от комплекта-
ции оборудования). Линия позволяет 
распиливать бревна диаметром до 50 
см при длине свыше 6 м на высокой 
скорости. 

Производители линии оперативно 
рассмотрят заявки специалистов на 
ознакомительное посещение новей-
шего завода в Японии. 

Новейшая лесопильная линия

Оборудование в составе линии: 1. Окорочный станок. 2. Разворотный механизм 
для бревен. 3. Сканер бревен. 4. Головной фрезерно-брусующий станок (измельчение 
горбылей, выборка угла на получившемся лафете и получение обрезных боковых досок). 
5. Фрезерно-пильный агрегат (повторная выборка угла и получение обрезных досок). 
6. Поворотное устройство. 7. Сканер лафета. 8. Фрезерно-брусующий станок второго 
ряда (измельчение горбылей, выборка угла и получение обрезных досок). 9. Спаренный 
дископильный агрегат (получение обрезной доски). 10. Станция сортировки бруса.  
11. Многопильный станок для роспуска бруса на обрезные доски. 12. Линия сорти-
ровки и штабелирования бруса. 13. Сортировочная линия для досок на 10 карманов.  
14. Сортировочная линия для досок на 18 карманов. 15. Автоматическая штабелефор- 
мирующая машина для плотных пакетов. 16. Автоматическая штабелеформирующая 
машина для сушильных пакетов www.suzuko-inc.com/russian
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Программно-технический ком-
плекс разработан российской фирмой 
«АВТОМАТИКА-ВЕКТОР». Он представ-
ляет собой линейку датчиков обзола, 
расположенную над поперечным транс-
портером, на которой с шагом 10 или 

30 см установлены датчики обзола, а 
также компьютер со специализиро-
ванным программным обеспечением 
с функцией оптимизации по чистой 
пласти и/или по стоимости реализации 
пиломатериалов.

Сканер устанавливается на спе-
циальный оценочный участок сорти-
ровочной линии перед триммером. 
После сканирования геометрии каждой 
доски и поступления этих данных в 
память компьютера программное обе-
спечение обрабатывает полученную 
информацию.

 Анализируя возможные варианты 
торцовки доски компьютер выбирает 
самый выгодный и в автоматическом 
режиме выдает команды управления 
триммером. 

Использование подобного про-
граммно-технического комплекса позво-
ляет поднять рентабельность работы 
лесопильного предприятия на 2–3%.

Характеристики:
•	 Работа в составе линии сортировки 

пиломатериалов со скоростью до 
120 досок в мин.  

•	 Измерение длины, ширины и тол-
щины доски с точностью 10/1/0,1 
мм.

•	 Измерение продольной и попереч-
ной покоробленности, а также из-
мерение по кромке и пласти. 

•	 Измерение обзола доски с града-
цией 0,1 или 0,3 м.  

«АВТОМАТИКА-ВЕКТОР»,  
г. Архангельск,
ул. Романа Куликова, д. 23, секция 3
Тел/факс: +7 (8182) 41-03-30, 41-03-41
www.a-vektor.ru

Оптимизация торцовки 
пиломатериалов



Наши настоящие и будущие кли-
енты (компании, уже использующие 
или планирующие использовать 
системы Dynagrade или Precigrader):
«ЮПМ-Кюммене-Пестово» (Новго-
родская обл.);
«Лесозавод 25» (г. Архангельск);
«Свирь Тимбер» (Ленинградская обл.);
«ЛДК-2» (Вологодская обл.);
«Краслесинвест» (Красноярский край)
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Необходимость маркировки пило-
материалов для строительных кон-
струкций знаком СЕ законодательно 
закреплена директивой Европейского 
союза 305/2011, которая была одо-
брена 28 февраля 2011 года. Это 
требование вступает в силу с начала 
2012 года в 23 странах – членах ЕЭП, 
включая такие страны, как Франция 
и Германия. В остальных семи стра-
нах, входящих в ЕЭП, это требование 
начнет действовать с 1 июля 2013 
года. После вступления в действие 
этого закона экспорт пиломатериалов 
для строительных конструкций без 

маркировки знаком СЕ в указанные 
страны будет запрещен.

Компания LIMAB специализируется 
на поставках измерительного оборудо-
вания, а также систем классификации 
пиломатериалов по прочности. Изучив 
поступающую от клиентов информацию, 
руководство компании LIMAB приняло 
решение об укреплении позиций на 
рынке и расширении услуг, предлагае-
мых для тех производств, где использу-
ется классификация пиломатериалов по 
прочности. Решение этой задачи ком-
пания LIMAB поручила магистру наук 
Юхе Микконену, который приступил к 

работе в качестве инженера проекта 
по развитию услуг в области клас-
сификации пиломатериалов по проч-
ности. Как результат сейчас компания 
LIMAB имеет возможность предложить 
полный набор услуг для организации 
производственного процесса, включая 
продажу оборудования для классифи-
кации пиломатериалов по прочности, 
оборудования для маркировки, услуги 
по проведению тестирования, а также 
дополнительные консультационные 
услуги по подготовке документации, 
необходимой для запуска процедуры 
маркировки пиломатериалов для строи-
тельных конструкций знаком СЕ. Весь 
этот набор оборудования и услуг при-
зван предоставить заказчику возмож-
ности выпуска классифицированных по 
прочности пиломатериалов и оказать 
помощь в получении разрешения на 
маркировку этого вида продукции 
знаком СЕ.

Предлагаемое компанией LIMAB 
оборудование для классификации пило-
материалов по прочности включает в 
себя системы Dynagrade и Precigrader, 
которые позволяют выполнять клас-
сификацию на основе динамических 
свойств пиломатериалов. Система 
Dynagrade хорошо подходит тем, кто 
хочет быстро, легко и с небольшими 
инвестициями начать процесс машин-
ной классификации пиломатериалов по 
прочности. Система Precigrader обла-
дает высокой точностью и подходит 
для классификации пиломатериалов по 
высоким классам прочности. Помимо 
нового оборудования, компания LIMAB 
предлагает и бывшие в употреблении 
системы Dynagrade, на которые предо-
ставляет полугодовую гарантию.

В дополнение к системам для клас-
сификации пиломатериалов по проч-
ности предприятиям требуется обо-
рудование для маркировки знаком СЕ.  

LIMAB поможет маркировать 
пиломатериалы знаком СЕ

С разными производителями этой тех-
ники у компании LIMAB имеются агент-
ские соглашения, и ее специалисты 
могут предоставить клиентам различ-
ные варианты решений по оборудова-
нию для нанесения маркировки. В диа-
пазон предлагаемых решений входит 
оборудование от простейших ручных 
маркировочных роликов до лазерных 
принтеров с высоким разрешением.

Но наличие оборудования – это 
полдела. Для получения разрешения 
на маркировку знаком СЕ пиломате-
риалов для строительных конструк-
ций, прошедших классификацию по 
прочности, производителю необ-
ходимо выполнить определенные 
тесты и подготовить документацию. 
В связи с этим компания LIMAB 
предлагает услуги по осуществлению 
контроля установленной системы 
классификации пиломатериалов 
по прочности, а также разработку 
документа, описывающего процесс 
контроля производственного про-
цесса (FPC-manual), включающего 
как процедуру классификации 

пиломатериалов по прочности, так 
и мероприятия по контролю про-
изводственного процесса. После 
успешного прохождения контроля 
установленной системы и под-
готовки документа, касающегося 
контроля процесса производства 
продукции, производитель готов к 
проверке предприятия органом по 
сертификации, который выдает офи-
циальное разрешение на маркировку 
пиломатериалов знаком СЕ. Помимо 
этого, компания LIMAB предлагает 
услуги по проведению тестов и обо-
рудование для выполнения тестов 
контроля качества пиломатериалов, 
прошедших классификацию по проч-
ности, в соответствии с документом 
по контролю производства продук-
ции. Мероприятия по тестированию 
могут быть выполнены с использо-
ванием системы измерения проч-
ности, которая имеется у компании 
LIMAB в одном из расположенных 
на территории Финляндии офисов. 
Таким образом, заказчик получает 
готовые отчеты по итогам официаль-
ных тестов, а также дополнительные 
данные анализа в соответствии со 
своими потребностями. Также компа-
ния LIMAB может предложить заказ-
чику приобрести систему измерения 
прочности, изготовленную в соот-
ветствии с его требованиями. Таким 
образом, заказчик может выполнять 
тесты самостоятельно и при необхо-
димости вести внутренний контроль 
произведенной продукции. Требова-
ния к тестированию и документации 

детально изложены в семействе 
стандартов EN 14081, на котором 
основываются требования по мар-
кировке знаком СЕ пиломатериалов 
для строительных конструкций.

Для многих лесопильных заводов 
процедура маркировка пиломатериа-
лов для строительных конструкций 
знаком СЕ все еще остается нере-
шенным вопросом. Маркировка 
пиломатериалов знаком СЕ – это 
комплексная задача, ознакомление 
со всеми аспектами которой – очень 
трудоемкий процесс. Введение мар-
кировки пиломатериалов знаком СЕ 
для отдельного деревообрабаты-
вающего предприятия представляет 
собой единовременную процедуру. 
Эта стандартная процедура выполня-
ется специалистами компании LIMAB 
под контролем инженера Микконена. 
При помощи предоставляемых ком-
панией LIMAB услуг и оборудова-
ния производитель пиломатериалов 
имеет возможность организовать 
процесс маркировки на своем пред-
приятии с наименьшими усилиями 
и затратами. Использовать такую 
возможность именно сейчас – пра-
вильное решение, тем более что, 
напомним, уже с начала 2012 года 
маркировка знаком СЕ становится 
обязательной в 23 странах – членах 
ЕЭП. 

Для получения дополнительной инфор-
мации, пожалуйста, обращайтесь:
Юха Микконен, 
тел. (+358) 405-00-55-71, 
juha.mikkonen@limab.fi
Алексей Лобанов, 
тел. (+358) 400-44-41-17, 
alexey.lobanov@limab.fi
LIMAB OY: Henry Fordin katu 5K, 
FI-00150 Хельсинки, Финляндия. 
www.limab.fi

Маркировка знаком соответствия СЕ является обязательной для продукции, поставляе-
мой на рынок европейского экономического пространства (ЕЭП). Наличие на продукции 
знака СЕ свидетельствует о том, что производитель дает гарантию: данный продукт 
отвечает основным требованиям соответствующих директив ЕС.

Страны, на территории которых с 01 января 2012 года вводится 
обязательная маркировка знаком CE: Австрия, Бельгия, Болгария, Кипр, 
Чехия, Дания, Эстония, Франция, Германия, Греция, Венгрия, Италия, Латвия, 
Литва, Люксембург, Мальта, Нидерланды, Польша, Португалия, Румыния, 
Испания, Словакия, Словения
Страны, на территории которых обязательная маркировка знаком CE 
вводится с 01 июля 2013 года: Финляндия, Великобритания, Исландия, 
Лихтенштейн, Норвегия, Швеция
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Операция ручной разметки досок 
перед раскроем связана с их неодно-
кратным переворачиванием и нане-
сением меток, что является довольно 
трудоемким делом. Подъем, пово-
рачивание досок и постоянные дви-
жения вдоль них ведут к утомлению 
рабочих и постепенному снижению 
их производительности в течение 
смены. Проблему представляет также 
выявление дефектов на всех четырех 
сторонах заготовки.

Использование автоматического 
сканера позволяет решить эти про-
блемы и полностью автоматизиро-
вать операции на линии, начиная с 
разгрузки штабеля. Однако в ряде 

случаев, когда требуется получение 
особенно высококачественного мате-
риала, сканер пока не может заменить 
человеческий глаз. К тому же сканеры 
– оборудование дорогостоящее.

Разработанная германской фир-
мой PAUL – известным изготовителем 
оборудования для раскроя пилома-
териалов – система бесконтактного 
маркирования (Touch-Free Marking 
System) призвана заполнить вакуум 
между ручной разметкой и автома-
тическим сканированием. Заготовка 
проходит сквозь рамку с камерами, 
и вид всех ее четырех сторон ото-
бражается на мониторе. Рабочий 
избавлен от необходимости пере-
ворачивать и передвигать вручную 
тяжелые доски, он может с комфор-
том устроиться в кресле и размечать 
заготовки на мониторе, используя 
джойстик. Такую работу может 
выполнить даже физически слабый 
человек. Система дает возможность 
выполнять разметку бесконтактным 
способом, что позволяет свести к 
минимуму потери материала из-за 
ошибок или небрежности работни-
ков, а также исключить расходы на 

флуоресцентные мелки. Кроме того, 
программное обеспечение системы 
предоставляет дополнительные воз-
можности для повышения произво-
дительности и увеличения выхода 
продукции. Как только раскройное 
решение выбрано, информация о 
нем передается в ЧПУ установки 
поперечного раскроя.

Преимущества бесконтактной 
маркировки перед ручной разметкой:

•	 дефекты определяются и разме-
чаются на всех четырех сторонах 
заготовки;

•	 обеспечивается точное определе-
ние границ дефектной зоны;

•	 исключаются потери материала 
из-за небрежно сделанных меток;

•	 отсутствуют трудоемкие манипу-
ляции с заготовками;

•	 нет необходимости в перемещени-
ях браковщика вдоль заготовок.

Преимущества бесконтактной 
маркировки перед автоматическим 
сканированием:

•	 простой ввод в эксплуатацию, бы-
стрые результаты;

•	 надежное определение дефек-
тов, в том числе таких, автома-
тическое распознавание которых 
затруднено;

•	 отсутствие требований к качеству 
поверхности пиломатериалов (от-
сутствие окраски, пятен от увлаж-
нения или сушки и т. п.);

•	 меньшие капиталовложения. 

Официальный 
представитель PAUL Maschinenfabrik 
GmbH & Co. KG в России
ЗАО «Фирма «Перманент К&М» 
125424, Россия, г. Москва, 
Волоколамское шоссе, д. 73, офис 517
(495) 780-35-56, (495) 780-34-29
lukichov@permanent.ru 
www.wood-permanent.ru
www.permanent.ru

PAUL представляет:
инновационная система
разметки досок перед раскроем



№ 7 (81) 2011

102

сушка древесины

№ 7 (81) 2011

103

№ 7 (81) 2011

103

Сушильные камеры LUKA: 
10 лет на российском рынке
Более 15 лет компания LUKA занимается  производством сушильных камер конвекционно-
го типа для древесины  и поставляет их для предприятий в Европе. На российском рынке  
это надежное и высокопроизводительное оборудование уже 10 лет.

Российское представительство 
компании LUKA – ООО «Люка-Рус» –  
существует с 2003 года, и с каждым 
годом заказчиков у фирмы становится 
все больше. Вот факты, относящиеся к 
совсем недавнему времени. Июнь 2011 
года: заключен договор на поставку 
сушильного комплекса общим объе-
мом разовой загрузки 1500 м3 с ком-
панией «Вельский ДОК» (Вельский 
район, Архангельская обл.), входя-
щей в состав деревообрабатываю-
щего холдинга Московского кредитного 
банка; подписан договор на поставку 
сушильной камеры разовой загрузки 
70 м3 и котельного оборудования мощ-
ностью 0,5 кВт на ООО «Ковровские 
котлы» (Афанасьевский район, Киров-
ская обл.). Август 2011 года: закончен 
монтаж и запущена камера объемом 
140 м3 на предприятии в Котласском 
районе Архангельской обл.

В чем секрет успеха компании на 
рынке России? Назовем лишь несколько 
факторов. При проектировании и ком-
плектации сушильного оборудования 
мы используем опыт ведущих миро-
вых компаний (Danfoss, Grundfoss, 
Honeywell, Belimo, Siemens и ряда ита-
льянских фирм), комплектующие мы 

получаем непосредственно у изгото-
вителя. Все это дает нам возможность 
предлагать клиентам продукцию по 
привлекательным ценам.

За годы совместной работы наших 
компаний конструкторами разработаны 
не только типовые варианты сушиль-
ных камер, мы всегда рады предложить 
заказчикам возможность проектирова-
ния и изготовления сушильных камер 
в соответствии с их индивидуальными 
потребностями и возможностями. Обо-
рудование для сушки древесины, выпу-
скаемое компанией LUKA,  соответствует 
самым высоким европейским стандар-
там качества и сравнимо по эффек-
тивности работы с аналогами ведущих 
европейских компаний-производителей, 
но у наших сушилок имеются отличи-
тельные особенности, гарантирующие 
российским клиентам качественную 
сушку при минимальных инвестициях. 

Во-первых, наши сушильные 
камеры спроектированы с учетом 
мировых требований и стандартов для 
сушильных камер конвекционного типа 
и изготавливаются с учетом россий-
ских климатических условий. Корпус 
сушильной камеры изготовлен из лег-
ких алюминиевых конструкций (каркас 

из цельнотянутого профиля с толщи-
ной стенки 3–6 мм) собирается «клас-
сическим» способом – с помощью алю-
миниевых горизонтально расположен-
ных кассет и обшивается алюминие-
вым трапециевидным листом. В качестве 
теплоизоляционного материала исполь-
зуется специальная стекловата с обра-
ботанными верхними слоями и армиру-
ющей сеткой (толщина в корпусе – 150 
мм, толщина в перекрытии камеры – от 
250 до 450 мм). Коэффициент тепло-
проводности – 0,34–0,37 кКал/м2•ч•°С!

Во-вторых, мы можем изготовить 
оборудование, которое будет идеально 
соответствовать требованиям вашего 
производства: за счет универсальности 
сборных элементов возможно постро-
ить сушильные камеры для древесины 
объемом от 10 до 250 м3 и с учетом 
индивидуальных особенностей вашего 
предприятия. В базовой комплектации –  
нагреватели из нержавеющей стали.

В-третьих, контроль технологиче-
ского процесса в соответствии с задан-
ными параметрами выполняет микро-
процессор.

Ну и конечно же, заказчикам, 
выбравшим компанию LUKA, гаранти-
руется быстрое и квалифицированное 
обслуживание, гарантийный и постга-
рантийный ремонт, любые консультаци-
онные услуги по телефону, связанные с 
нашим оборудованием. Клиентам ООО 
«Люка-Рус» предоставляется комплект 
технической документации для прове-
дения подготовительных и общестрои-
тельных работ, а также документация по 
эксплуатации и обслуживанию сушиль-
ных камер.   

ООО «ЛЮКА-РУС»
Почтовый адрес:
г. Москва, ул. Бестужевых, 
д. 13 В, кв. 9
тел. +7 (495) 778-20-49,
тел./факс +7 (495) 783-57-87
luka-rus@yandex.ru 
www.luka-rus.com
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Обрабатывающие центры Rover C 
Edge известной итальянской компа-
нии Biesse могут объединять в одном 
станке функции комплексной обра-
ботки заготовок (распил, пазование, 
фрезерование и присадку), а также 
облицовывание их прямо- или кри-
волинейной боковой поверхности и 
кромки внутренних вырезов. 

Кромкооблицовочная 
головка

В этом узле компания Biesse сде-
лала выбор в пользу надежного, при-
менявшегося ранее в других станках 
метода кромкооблицовки – нанесения 
клея на панель. Рифленый прикаты-
вающий валец обеспечивает проник-
новение клея в верхние слои кромки, 
а второй валец надежно прижимает к 
панели кромочный материал. Компакт-
ность блока кромкооблицовки позво-
ляет обрабатывать как выпуклые, так 
и вогнутые кромки небольших диа-
метров. Для работы на станке можно 
применять полиуретановый клей.

Рабочий стол 
В ОЦ Rover C Edge используются 

новейшие разработки итальянского 
концерна в области рабочих столов 
и крепления на них заготовок. Кон-
струкция инновационного рабочего 
стола с передовой системой позицио-
нирования ATS (Advanced Table-setting 

System), которая защищена эксклюзив-
ным патентом Biesse, позволяет быстро 
фиксировать детали разных форм и 
размеров и резко сократить время 
инструментального оснащения. Еще 
одна разработка итальянской компа-
нии – система электронного позицио-
нирования EPS (Electronic Positioning 
System) – уже нашла широкое приме-
нение при обработке панелей и столяр-
ного щита, производстве дверей, окон и 
лестниц. Она позволяет автоматически 
переконфигурировать всю рабочую 
зону менее чем за одну минуту. 

Основные технические характе-
ристики Rover C Edge с ЧПУ и двумя 
независимыми поперечными контро-
лируемыми осями (Y1–Y2)

Рабочее поле конфигурации 1 на 
каретке Y1: X = 4850 мм; Y = 1535 мм; 
Z = 225 мм. Поле для рабочих групп, 
установленных на каретке Y2, при кон-
фигурации 1 на каретке Y1: X = 3980 
мм; Y = 1500 мм; Z = 225 мм. Рабочее 
поле конфигурации 2 на каретке Y1:  
X = 4600 мм; Y = 1535 мм; Z = 225 мм. 
Поле для рабочих групп, установленных 
на каретке Y2, при конфигурации 2 на 
каретке Y1: X = 3730 мм; Y = 1500 мм;  
Z = 225 мм. Ход по осям: X = 5220,5 мм; 
Y1/Y2 = 1963 мм; Z = 345 мм.

Пример: технические характери-
стики станка Rover C 6.65 EPS Twin 
Edge, Рабочая область по осям Х–Y: 
6450–1572 мм. Длина хода: по осям 
X–Y 6547–2260,5 мм, по оси Z – 225 
мм. Скорость перемещения по осям X 
и Y – 100 м/мин. Линейная скорость 
по оси Z – 30 м/мин.

Имеются поддерживающий узел для 
панели; подвижные рабочие столы для 
установки панелей (положение регули-
руется автоматической системой ЧПУ); 
вакуумные присоски на каждом столе 
для зажима заготовки, положение кото-
рых также автоматически устанавлива-
ется с помощью ЧПУ. Загрузка станка 
может осуществляться при помощи 
балок с пневматическим приводом и 
присосками. Вакуумный насос обеспе-
чивает поток воздуха в объеме 250 м3/ч.

Сверлильная группа станка – это 
комплекты независимых шпинделей 

для вертикального сверления по оси Х 
и вертикального сверления по оси Y, а 
также шпиндели для горизонтального 
сверления по осям Х и Y.

Фрезерный шпиндель снабжен 
электроприводом для вертикального 
позиционирования и системой авто-
матической смены инструмента. Он 
позволяет выполнять поворот фрезы 
на 360°. Разворот контролируется 
системой ЧПУ и производится с помо-
щью привода HSK 63 F мощностью  
9 кВт. Неподвижный пильный узел 
для вырезания канавок по оси X снаб-
жен инструментом диаметром 120 мм.

Магазин смены инструмента уста-
новлен на обрабатывающей головке  
(21 позиция). В комплекте: угловая пиль-
ная головка для распила и формирования 
прорезей и канавок; верхний и нижний 
агрегаты для снятия свесов; цикля для 
скругления углов кромочного материала; 
цикля для снятия излишков клея, а также 
агрегат подачи сжатого воздуха для 
очистки панели потоком воздуха.

В обрабатывающем центре при-
меняется система управления и кон-
троля XP 600 + Windows + Biesse Works, 
включающая в себя компьютер с цвет-
ным дисплеем, накопитель CD-ROM и 
клавиатуру. Безопасность оборудова-
ния гарантирована в соответствии с 
европейскими стандартами CE. Имеется 
автоматическая система удаления отхо-
дов древесных материалов. Установ-
ленная мощность – 44 кВт.  

Дополнительную информацию  
о многооперационных оконных 
центрах Biesse можно получить 
в представительствах фирмы 
Koimpex S.r.l. на территории 
стран СНГ.

Обрабатывающие Центры Rover C Edge 
с функцией облицовывания кромки



В основе успешной деятельности предприятий лесопромышленного комплекса лежит вы-
сокоэффективная, бесперебойная работа техники и инструмента. Обеспечить вашу ком-
панию всем необходимым для производственного процесса всегда готовы сотрудники на-
шей фирмы.
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«Альянс Форест» представляет в 
России оборудование для лесозаго-
товки, деревообработки, лесопиления 
ведущих мировых производителей. 
Среди них не только широко извест-
ные немецкие фирмы Weinig, Leitz, 
Rex, но и лидеры отрасли из Финлян-
дии, Швеции, Италии, Австрии, кото-
рые славятся среди профессионалов 
непревзойденным качеством, надеж-
ностью и длительным сроком службы 
продукции.

Широкий ассортимент компании 
«Альянс Форест» включает в себя 
разнообразные виды инструмента: 
дисковые пилы, строгальные и блан-
кетные ножи, фрезерные головки, 
ножи для сращивания, лущильные 
и рубительные ножи. Нами также 
осуществляются поставки запасных 
частей и комплектующих, таких как 
шпиндели, датчики, вальцы, плиты 
столов. Всегда в продаже техниче-
ские жидкости для предприятий, 
выпускающих фанеру, джойнтерные 
камни, заточные круги, люминесцент-
ные мелки и другие расходные мате-
риалы и аксессуары.

Наличие собственного круп-
ного склада позволяет оперативно 

выполнять заказы любой сложности. 
Кроме того, всегда есть возможность 
заказать требуемые запчасти, ком-
плектующие или расходные матери-
алы из-за рубежа – сроки выполне-
ния заказов гибкие.

Помимо подробных консультаций 
и подбора запрашиваемого обору-
дования, высококвалифицированные 
сотрудники нашей компании выпол-
няют пусконаладочные работы по 
запуску станков и систем дерево
обрабатывающих предприятий, про-
водят обучение и переподготовку пер-
сонала на производстве. Предостав-
ление целого комплекса услуг, отлич-
ное знание продукции, индивидуаль-
ный подход к каждому клиенту – несо-
мненные достоинства работы «Альянс 
Фореста».

Компания активно развивается, 
стремясь привлекать к сотрудничеству 
новых партнеров, отслеживая новинки 
рынка и тенденции технологического 
развития отрасли. Этому способствует 
в том числе и результативное участие 
в крупнейших российских и зарубеж-
ных выставках, таких как Ligna (Ганно-
вер, Германия) и Xylexpo (Милан, Ита-
лия). Мы всегда в курсе всех новостей!

Дружный молодой коллектив 
пополняется новыми специалистами. 
Совершенствоваться, не стоять на 
месте помогает регулярное прохож-
дение интенсивных стажировок. При-
обретенные навыки успешно применя-
ются во время командировок по всей 
России, в которые наши сотрудники 
отправляются с целью консультирова-
ния клиентов на конкретных участках 
работы. Богатый опыт и высокий про-
фессионализм нашей команды позво-
ляют предлагать клиентам самый удач-
ный и экономичный метод решения 
любой поставленной задачи.

Для удобства клиентов и партне-
ров сотрудники санкт-петербургского 
офиса работают по гибкому графику, 
четко выполняя взятые обязательства, 
невзирая на часовые пояса и рас-
стояния. Мы всегда готовы к деловому 
общению и сотрудничеству, добро 
пожаловать в наш офис!  

«Альянс Форест»
Санкт-Петербург,
Кантемировская ул., д. 39
Тел. (812) 490-75-19
www.Alforest.ru
info@alforest.ru 

«Альянс Форест»: надежная 
техника для надежных партнеров!
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Supercut 100 – станок на все 100!
Автоматический поперечно-раскроечный станок Supercut 100, который производит ита-
льянская компания Salvador, – это именно то оборудование, которое идеально подходит 
для коренной реорганизации процесса распила на вашем предприятии, отвечая при этом 
оптимальному соотношению цены и качества.

Чем же славится Supercut 
100? Коротко перечислим его 
достоинства.

Очень высокая прочность и 
надежность: прочность конструк-
ции; стойкость к механическим воз-
действиям; использование при изго-
товлении материалов и компонентов, 
которые гарантируют минимальный 
износ и уменьшают  необходимость 
замены деталей, способствуют суще-
ственному снижению затрат на тех-
ническое обслуживание.

Передовые технологии: Super-
cut 100 – «детище» современных 
технологий:  работой оборудо-
вания с помощью эксклюзивного 
интеллектуального программного 

обеспечения, позволяющего мак-
симально полно использовать все 
преимущества устройства числового 
программного управления новей-
шего поколения, управляет мощный 
компьютер.

Полнота комплектации и 
соответствие нуждам заказчика: 
в стандартную комплектацию 
оптимизатора Supercut 100 вхо-
дит все необходимое оборудова-
ние и оснащение; максимальная 
универсальность оборудования 
обеспечивается благодаря эффек-
тивной индивидуальной работе 
с заказчиком в предпродажный 
период и высококвалифицирован-
ному послепродажному сервисному 
обслуживанию. 

Эксклюзивная система подачи 
с зубчатым ремнем со специальным 
покрытием гарантирует максимальное 
прилегание находящегося в работе 
материала. Бесперебойность работы, 
долговечность и высокая точность меха-
низма обеспечиваются расположенными 
в зубчатом ремне стальными тросами.

Прижимная система заготовки 
состоит из комплекта колес большого 
диаметра с автоматической подгонкой 
уровня давления. Прямое управление 
пневматическим механизмом поднятия и 
опускания прижимных роликов,  распо-
ложенных как перед пилой, так и после 
нее, осуществляется электроникой.  

Сортировка заготовок: надеж-
ная система с двойным считыванием, 
настраиваемая в соответствии с нуждами 
производства.

Программное обеспечение, которое  
работает под управлением ОС Windows, 
что очень удобно для обслуживания. 
Система обладает огромной вычисли-
тельной мощностью благодаря чему 
достигается максимальный полезный 
выход заготовок: на выполнение всех 
расчетов затрачивается всего две тысяч-
ные доли секунды! Пакет программного 
обеспечения «всё включено».  

Supercut 100 – будущее уже 
сегодня!
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Измельченная древесина 
Разновидности, области применения, 
способы получения 

Каждое деревообрабатывающее предприятие неизбежно сталкивается с проблемой об-
разования и рационального использования внушительных объемов древесных отходов.

В качестве вторичного сырья или 
специального полуфабриката исполь-
зуется несколько видов измельченной 
древесины (табл. 1).

Технологическая щепа
Требования к качеству техноло-

гической щепы установлены ГОСТ 
15815-83, которым предусмотрены 
следующие марки щепы в зависи-
мости от ее назначения:

•	 Ц-1, Ц-2, Ц-3 – для производ-
ства сульфитной и сульфатной 
целлюлозы, древесной массы, 
бумаги, картона;

•	 ГП-1, ГП-2, ГП-3 – для произ-
водства спирта, дрожжей, глю-
козы и фурфурола, пищевого 
кристаллического ксилита;

•	 ПВ – для производства древесно-
волокнистых плит;

•	 ПС – для производства древесно-
стружечных плит.

Качественные характеристики 
щепы зависят от ее марки (табл. 2).

Как следует из приведенных 
данных, наиболее высокие требо-
вания предъявляются к щепе для 
целлюлозно-бумажного производ-
ства. Она должна быть получена 
из окоренной древесины и почти 
не содержать минеральных вклю-
чений. Щепа для плитных произ-
водств может быть получена из 
неокоренного сырья, так как в ней 
допускается содержание коры до 
15%. Размеры щепы: длина – 20–60 
мм, толщина – до 30 мм.

Технологическая щепа из тонко-
мерных деревьев и сучьев приготов-
ляется с соблюдением ТУ 13-735-83. 
В связи с тем, что ее качественные 
характеристики ниже, чем у щепы, 
приготовленной в соответствии с 
ГОСТ 15815-83, она используется 
только как добавка к стандартной 
щепе при изготовлении плитных 
материалов: до 20% от общего 
объема для наружных слоев стру-
жечных плит и без ограничения 
– для внутренних.

Основным оборудованием для 
получения щепы являются рубитель-
ные машины (см. публикацию, посвя-
щенную этой технике, в «ЛПИ» № 
3 (69), 2010 год). Крупные частицы 
могут дополнительно измельчаться 
до требуемых размеров в специаль-
ных малых рубительных машинах, 
называемых дезинтеграторами.

В лесопильном производстве 
щепа может получаться как попут-
ный продукт при обработке бревен 
и двухкантных брусьев на фрезерно-
пильных агрегатах. В этих станках 
первым по ходу движения бревна 
(бруса) режущим инструментом 
являются конические фрезы, кото-
рые превращают цилиндрическую 
часть бревна в щепу.

Рубительные машины могут 
использоваться также для измель-
чения древесных отходов и техно-
логического сырья на так называе-
мую дробленку – куски случайной 
формы и размеров (но не более 
определенного заданного размера) 
для использования в качестве 
топлива. К дробленке предъявля-
ются лишь два требования: сыпу-
честь и сравнительно невысокая 
влажность (20–30%).

В связи с этим нужно упомянуть 
о специальных станках – измельчи-
телях древесного утиля (crashers). 
Образец такого оборудования пред-
ставлен на рис. 1.

Они созданы для подготовки 
крупных изделий из древесины 
(отслуживших свое дверей, окон, 
мебели, шпал и пр.) к измельче-
нию путем разбивания на крупные 
куски (длиной 100–500 мм) специ-
альными зубьями, приваренными к 
жесткому валу. Из такого материала 

невозможно получить качествен-
ную щепу, поэтому он идет исклю-
чительно на дробленку, которая 
используется затем как топливо.

Подготовка щепы, особенно при-
возной, к дальнейшему измельчению 
требует ее обязательной сортировки, 
а иногда и мойки. Сортирование 
выполняют на ситовых сортиров-
ках, которые позволяют отделить от 
кондиционной щепы крупные куски 
и мелочь. Щепу моют при произ-
водстве волокнистых плит и плит 
MDF – это позволяет увеличить и 
стабилизировать влажность щепы 
и избавиться от возможных мине-
ральных загрязнений.

Стружка
Стружку на деревообрабатываю-

щих производствах изготавливают 
специально, в основном для произ-
водства стружечных плит, а также 
получают в качестве попутной про-
дукции на продольно-фрезерных 
станках (фуговальных, рейсмусовых, 
четырехсторонних). Различают два 
вида стружки специального изго-
товления – полученную прямым 
резанием крупных древесных отхо-
дов или технологического сырья и 
полученную дополнительным измель-
чением технологической щепы.

Резаную стружку изготавливают 
на специальных стружечных станках 
с ножевым валом (среди отечествен-
ного оборудования можно привести 
в качестве примера станки ДС-6 и 
ДС-8 Новозыбковского завода). У 
резаной стружки стабильная тол-
щина фрагментов. Для наружных 
слоев стружечных плит требуется 
дополнительно измельчать стружку 
в мельницах или рафинерах. Это 
оборудование отличается от стружеч-
ных станков тем, что дополнитель-
ное измельчение в нем достигается 
при помощи не только резания, но и 
истирания крупных частиц стружки, 

в результате чего отдельные стружки 
делятся продольно и достигают 
ширины, которая необходима по 
технологии.

Игольчатую стружку получают в 
центробежных станках – в основном 
путем деления щепы в направлении 
вдоль волокон. Частицы толщиной 
0,3–0,5 мм подходят для изготовле-
ния среднего слоя трехслойных плит 
или однослойных плит, а частицы 
толщиной менее 0,3 мм – для наруж-
ного слоя плит ДСП. И хотя у плит из 
игольчатой стружки рыхлые кромки, 
они обладают хорошей формоста-
бильностью. Слишком крупную иголь-
чатую стружку можно дополнительно 
измельчать в мельницах или рафи-
нерах. Самые подходящие породы 
для изготовления стружечных плит 
– сосна и ель. При их использовании 
получаются плиты высшей прочности 
благодаря хорошей деформативности 
хвойной древесины, а также воз-
можности получать из нее гладкую 
и ровную стружку.

Для изготовления плит OSB тре-
буется плоская стружка, получаемая 
на специальных станках только из 
крупномерного сырья. Наилучшим 
сырьем считаются круглые лесо-
материалы мягколиственных пород, 
особенно осина, однако исполь-
зуются также сосна, ель, пихта, 
лиственница. 

Твердолиственные породы не 
рекомендуются, поскольку в про-
цессе подготовки они дают слиш-
ком много мелкой фракции. По той 
же причине в производстве плит с 
крупномерной стружкой почти не 
используются отходы лесопиления.

В производстве волокнистых 
плит, как и в производстве стружеч-
ных, исходным материалом служит 
технологическая щепа, но получают 
ее из древесины, не подвергавшейся 
искусственной сушке. В технологи-
ческом процессе используется щепа 
без мятых кромок с длиной частиц 
10–35 мм (оптимальной – 20 мм), 
толщиной не более 5 мм и углом 

с р е з а 

Наименование Оборудование Области применения

Технологическая щепа
Фрезерно-пильные агрегаты ЦБП. Производство стружечных 

и волокнистых плитРубительные машины
Дробленка Измельчители Топливо

Опилки
Лесопильные рамы Добавка к щепе для древесных 

плит. Топливные  гранулы и 
брикеты

Ленточнопильные станки
Круглопильные станки

Стружка станочная Продольно-фрезерные станки
Производств ДСП, ДПК, древес-
ной муки. Теплоизоляционный 
материал

Стружка специальная
Центробежные стружечные станки

Производство стружечных плит 
всех видовМельницы (дробилки)

Стружечные станки ножевого типа
Стренды Стрендеры Производство плит OSB

Волокно Дефибраторы, рафинеры Производство волокнистых 
плит

Шлифовальная пыль Шлифовальные станки Добавка к стружке в производ-
стве плит, получение древесной 
муки, наполнитель пластмассТехнологическая пыль Эксгаустерные установки

Показатель Ц-1 Ц-2 Ц-3 ГП-1 ГП-2 ГП-3 ПВ ПС
Массовая доля коры, %, не более 1 1,5 3 11 3 3 15 15
Массовая доля гнили, %, не более 1 3 7 2,5 1 1 5 5
Массовая доля минеральных примесей, % – 0,3 0,3 0,5 – 0,3 1 0,5
Остаток, %, не более, на ситах с диаметром ячеек:
– 30 мм
– 20 и 10 мм
– 5 мм
на поддоне

3
86
10
1

5
84
10
1

6
81
10
3

5
90
–
5

5
90
–
5

5
94
–
1

10
79
10
1

5
85
–
10

Обугленные частицы и металлические включения не допускаются.

Таблица 1. Виды измельченной древесины

Таблица 2. Характеристики качества технологической щепы

Рис. 1. Большой измельчитель MGB-Vario (Maier)
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30–60°. Для ДВП, которые изго-
тавливаются мокрым способом, 
рекомендуется хвойная древе-
сина; для плит, которые производят 
сухим способом, предпочтительны 
лиственные породы. Если же в про-
цессе производства одновременно 
используются (смешиваются) разные 
породы, то желательно вводить в 
волокнистую массу упрочняющие 
добавки.

Сырьем для заводов и цехов, 
выпускающих плиты MDF, служат в 
основном круглые лесоматериалы 
и отходы лесопиления лиственных 
и хвойных пород. 

Из легкой древесины хвойных 
пород получают светлые плиты 
высокого качества. Также для изго-
товления плит MDF используется 
щепа, получаемая как попутный 
продукт на лесопильных заводах с 
современными фрезерно-пильными 
брусующими агрегатами, и станоч-
ная стружка и опилки.

Станочная стружка может обра-
зовываться при обработке массив-
ной древесины в объеме до 20 % 
от объема сухих пиломатериалов 
(например, в производстве оконных 
и дверных блоков, покрытий пола, 
мебели из массивной древесины). 
Особенность этих отходов – невысо-
кая влажность (6–10 %) и неплоская 
форма. 

Последнее обстоятельство не 
позволяет использовать станочную 
стружку непосредственно в произ-
водстве стружечных плит, только 
после ее доизмельчения в мельни-
цах для получения мелкой фракции 
наружных слоев ДСП. Станочная 
стружка является также отличным 
теплоизоляционным материалом, 
ее используют и как сырье для 
изготовления топливных брикетов, 
древесно-полимерных композитов.

Опилки в лесопильном производ-
стве составляют 10–12% от объема 
пиловочных бревен. Самые крупные 
опилки дают традиционные лесо-
пильные рамы с толщиной пил до 
2,5 мм, самые мелкие – ленточно-
пильные станки с толщиной пил до 
1,2 мм. Как самостоятельный полу-
фабрикат опилки не используются в 
производстве древесных плит ввиду 
малого отношения длины фракций 
к их толщине.

Однако их можно добавлять к 
сырой стружке внутреннего слоя 

стружечных плит в объеме до 30 %. 
Другие области применения опилок 
– производство волокнистых плит, 
древесно-полимерных композитов 
(ДПК), топливных гранул (пеллет). 
Используются они и в качестве 
теплоизоляционного материала в 
строительстве, добавки к глинистым 
почвам при рыхлении, а также как 
топливо.

В столярно-мебельном произ-
водстве большое количество опи-
лок образуется на участке продоль-
ного раскроя пиломатериалов. Эти 
опилки отличаются от лесопильных 
низкой влажностью (обычно 10–12 % 
против 30–50 %), но применяются в 
тех же областях.

Сухие стружки и опилки – отлич-
ное сырье для получения древесной 
муки (размер частиц – не более 
1 мм), которая находит широкое 
применение в качестве наполни-
теля пластмасс, добавки к краскам 
и клеям, основного компонента ДПК, 
а также используется для произ-
водства разных других материалов.  

Технологическая пыль фракции 
0,5/0 используется при изготовлении 
внутреннего слоя стружечных плит, 
фракции 0,25/0 – для получения 
наружных слоев ДСП. При объем-
ной массе пыли 100–250 кг/м3 ее 
удельная поверхность составляет 
от 5 до 40 м2 на 100 г. Доля пыли 
в стружечной массе может доходить 
до 50 %.

Шлифовальная пыль состоит 
из частиц размером от 0,01–0,1 до 
0,5–1,0 мм. Ее можно добавлять к 
стружке наружных слоев в коли-
честве, составляющем 20–25 % от 
массы плиты. Но при этом рас-
ход связующего увеличивается на 
10–20 % (по сравнению с техно-
логией, в которой шлифовальная 
пыль не используется) и возникает 
опасность образования комков из 
пыли, пропитанной смолой, из-за 
которых на плите могут возникать 
смоляные пятна. 

Сухая древесная пыль – мате-
риал взрывоопасный, поэтому у 
бункеров для пыли должны быть 
установлены системы увлажнения. 

Для получения щепы, стружки 
и древесного волокна используется 
несколько принципиальных схем 
основного оборудования (табл. 3).

Владимир ВОЛЫНСКИЙ

1
2

3

1. Дисковая рубительная ма-
шина: 
1 –сырье, 2 – рубильные ножи, 
3 – диск.
Машина служит для получения 
технологической щепы из круглых 
лесоматериалов и крупных отходов 
деревообработки.

Подача сырья (1) может быть на-
клонной (на рис.) или горизон-
тальной. Рубильные ножи (2) за-
креплены на вертикальном диске 
(3), они могут быть прямыми или 
геликоидальными. 

1

2

3

4

6. Молотковая дробилка Pallmann для пе-
реработки древесного утиля с его пред-
варительным раздавливанием: 
1 – шахта для приема сырья, 2 – гидроци-
линдр, 3 – ротор с билами, 4 – нижнее сито.

Уплотненный и раздавленный материал 
из шахты (1) с подающими вальцами, уси-
ленными гидроцилиндром (2) подаётся с 
постоянной скоростью к ротору (3) и из-
мельчается при нижнем ударе молотками. 
Первоначальная грубая фракция посте-
пенно размельчается до размеров, соответ-
ствующих ячейкам нижнего сита (4).

2. Барабанная рубительная 
машина для получения техно-
логической щепы из лесома-
териалов и крупных отходов 
деревообработки.

Рубильные ножи закреплены на 
массивном ножевом барабане. 
Подача сырья принудительная. 
Размер частиц зависит от вели-
чины выступа ножей и скорости 
подачи сырья.

1 2
3

4

5

7. Центробежный стружечный станок: 
1 – щепа,  2 – крыльчатка, 3 – нож, 4 – кон-
трнож, 5 – отверстия для удаления стружки.

Станок служит для получения стружки из 
щепы. Частицы щепы (1) билами крыль-
чатки (2) отбрасываются к внутренней 
поверхности барабана, где измельчаются 
ножами (3). Размер частиц определяется 
в  основном зазором между ножами (3) и 
контрножами (4).

1

2

3

3. Стружечный станок с ноже-
вым барабаном: 
1 - механизм подачи, 2 – сырье, 
3 – ножевой барабан. 

Станок служит для получения 
стружки из круглых лесоматери-
алов (технологического сырья).
Сырье (2) подаётся в шахту и 
прижимается к ножевому бара-
бану (3) с помощью цепей меха-
низма подачи (1).

2

1

3

4

8. Дробилка с зубчато-ситовым бараба-
ном: 
1 – крыльчатка, 2 – сегменты размола, 
3 – ситовый вкладыш, 4 – выход кондици-
онной стружки.

Дробилка перерабатывает крупные дре-
весные частицы, опилки, стружку-отходы, 
технологическую щепу в мелкую фракцию 
для наружных слоев стружечных плит. Вме-
сто ножевого барабана здесь установлен 
зубчато-ситовый. 

4. Универсальный стружеч-
ный станок 

Служит для получения стружки 
из технологического сырья и 
отходов деревообработки. Нож 
располагается под некоторым 
углом к оси сортиментов, что 
позволяет получать крупную 
стружку, которая почти не скру-
чивается.

Стружка

Крупные 
частицы

Мелкие древесные частицы

1 2 3

9. Зубчато-ситовая мельница: 
1 – лопасть, 2 – размольная дорожка, 
3 – ситовое кольцо.

Ситовый барабан с размольной дорожкой 
закреплен неподвижно, а крыльчатка име-
ет два диска, которые разделяют полость 
барабана на три зоны. Стружка попадает 
в среднюю зону с кольцевой размольной 
дорожкой, измельчается и увлекается по-
током воздуха вдоль зубьев измельчителя 
в боковые зоны с кольцевыми ситами. Сита 
выполнены в виде терки, что обеспечивает 
не только калибрование частиц, но и их до-
измельчение. 

5. Ножевой диск станка для 
нарезания крупной стружки.

Станок служит для получения 
крупной стружки (стрендов) для 
производства плит OSB. Ножи 
закреплены радиально на вер-
тикальном диске большого диа-
метра. Круглые лесоматериалы 
находятся в накопителе и под 
собственным весом под опреде-
ленным углом надвигаются на 
ножевой диск, который срезает 
длинную стружку, удаляемую 
нижним конвейером.

6

3

1 5 3

4

10. Рафинёр для вторичного размола 
древесного волокна: 
1 и 2 – вращающиеся диски, 3 – зона раз-
мола, 4 – вход материала в зону размола, 
5 – выход волокна, 6 – подача материала 
в рафинер.

Первичный размол щепы на волокно про-
изводится в дефибраторах с одним вра-
щающимся диском, вторичный – в двух-
дисковых рафинерах. Рабочим органом 
являются размольные диски, закрепляемые 
на дисках.

Табл. 3. Схемы станков для измельчения древесины
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Продолжая серию статей о про-

изводстве фибролитовых плит (ФП) 
и стеновых панелей на оборудова-
нии голландской компании Eltomation 
(статья в «ЛесПромИнформ» № 5 (79), 
2011), сегодня мы хотим более под-
робно рассказать о возможных обла-
стях применения ФП низкой (360-570 
кг/м3) и средней (около 1100 кг/м3) 
плотности.

Применение фибролита   
Востребованность ФП в строи-

тельстве обусловлена уникальным 
сочетанием характеристик этого 
материала, к которым прежде всего 
относятся: 

•	 низкая теплопроводность (λ=0,10 
при плотности 400 кг/м3) в со-
четании с высокой теплоаккуму-
лирующей способностью;

•	 высокое звукопоглощение;
•	 очень высокая огнестойкость;
•	 абсолютная экологическая чистота 

и безопасность;
•	 долговечность;
•	 удобство в обработке режущим 

инструментом. 
Показатели механической прочно-

сти ФП, выпускаемых на оборудовании 

Eltomation, позволяют применять их в 
таких напряженных конструкциях, как 
несъемная опалубка при монолитном 
строительстве.

Для повышения теплоизоляции стен 
используются как однородные ФП низкой 
плотности толщиной 50 – 150 мм, так и 
многослойные плиты со слоем эффек-
тивного утеплителя (минеральная вата, 
пенополистирол или пенополиуретан). 
Поскольку оборудование Eltomation 
позволяет укладывать слои смеси тол-
щиной от 15 до 150 мм, возможен выпуск 

многослойных плит со слоями фибролита 
различной толщины. Эти плиты имеют 
высокую прочность и служат также в 
виде конструкционных материалов для 
стен и перегородок. 

Особый вид фибролита – акусти-
ческие плиты, применяемые для вну-
тренней отделки помещений. Такие 
плиты производятся из особо тонкой 
древесной шерсти и отличаются улуч-
шенными акустическими свойствами 
и привлекательным внешним видом. 
Поверхность таких плит не оштукату-
ривается, а окрашивается при помощи 
спрея для сохранения открытой поверх-
ности. Важно отметить, что, помимо 
акустического комфорта, фибролит 
обеспечивает регулирование влаж-
ности воздуха помещения. Акусти-
ческие плиты широко используются 
при отделке потолка и стен бассейнов, 
спортзалов, офисных помещений, школ 
и других общественных зданий во мно-
гих европейских странах (Нидерланды, 
Италия и т.д.). В Скандинавских странах 
эти плиты нашли применение также в 

отделке частных жилых домов.  С недав-
него времени акустический фибролит 
импортного производства применяется 
также и в России. Отечественное про-
изводство акустических ФП позволит 
существенно снизить цены (при весьма 
высокой рентабельности производства), 
а значит, существенно увеличить спрос 
на этот вид ФП.

Устройство кровельных конструкций 
– это еще одна область использования 
ФП в строительстве. Здесь применя-
ются усиленные плиты, армированные 
деревянными брусками. Данные плиты 
являются не только конструкционным 
элементом, выдерживающим снеговую 
нагрузку, но и выполняют роль эффек-
тивного утеплителя и звукоизолятора 
при толщине около 150 мм. 

Значительное расширение обла-
сти применения ФП достигнуто за 
счет выпуска плит средней плотности 
EltoBoard. Эти прочные плиты обладают  
высокими эксплуатационными показа-
телями и широко используются для 
повышения огнестойкости конструк-
ций фундамента, кровли, пола, а также 
межэтажных перекрытий коммерческих 
и жилых зданий. Благодаря высоким 
механическим показателям (прочность 
на изгиб до 20 Н/мм2), плиты EltoBoard 
могут использоваться для устройства 
полов и межкомнатных перегородок, 
а также в качестве обшивки в каркас-
ном строительстве. Таким образом эти 
плиты могут с успехом заменить такие 
материалы, как OSB, ЦСП, СЦП и т.д.

В последнее десятилетие в Рос-
сии растет спрос на фибролит нового 
поколения. Строительными компаниями 
накоплен существенный опыт приме-
нения этого материала в таких обла-
стях, как производство готовых домов 
с деревянным или стальным каркасом 
(ЛСТК), а также строительство мето-
дом монолита в несъемной опалубке. 
До недавнего времени ФП импорти-
ровались в Россию из Латвии, сейчас 
можно приобрести плиты отечествен-
ного производства, изготавливаемые на 
заводе ООО «Строительные Инновации» 
во Владимирской области. На данный 
момент это единственное производ-
ство нового поколения на территории 
РФ. Оценка российского строительного 
рынка позволяет сделать долгосрочные 
прогнозы относительно необходимости 
и востребованности подобных произ-
водств с размещением таких заводов, 
как минимум в каждом федеральном 
округе РФ.

Заводы «под ключ»
Технология производства фибро-

лита основана на приготовлении 
и перемешивании в непрерывном 
режиме двух основных компонен-
тов: древесной шерсти и цемента, и 
последующей формовке и сушке плит. 
Для обеспечения высокого качества 
продукции фирма Eltomation разра-
ботала эффективный технологический 
процесс и автоматизированную про-
изводственную линию. Уникальным 
оборудованием является станок дре-
весной шерсти Eltomatic, позволяющий 
в автоматическом режиме производить 
древесные пряди различной толщины 
от очень тонких, необходимых при 
производстве акустических ФП, до 
очень широких. По производитель-
ности этот станок заменяет 10 стан-
дартных станков древесной шерсти 
и является полностью безопасным и 
безотходным.

На оборудовании стандартной 
линии Eltomation возможен выпуск 
ФП как низкой (360 – 570 кг/м3), так 
и средней плотности (1100 кг/м3). При 
желании оборудование Eltomation 
позволяет также производить плиты 
другой плотности, например, 600-800 
кг/м3. Размеры выпускаемых плит 
составляют 240 – 300 × 60 см; толщина 
плит может составлять от 15 до 150 
мм. За сутки работы при трехсменном 
производстве завод выпускает до 12 
тыс. м2 плит низкой плотности или 
до 10 тыс. м2 плит средней плотности 
EltoBoard. 

Производственная линия может 
быть укомплектована блоком для изго-
товления многослойных (композитных) 
ФП, когда центральный изолирующий 
слой, например, минеральная вата, 
автоматически размещается между 
внешними слоями укладываемой 

смеси. Кроме того данный блок позво-
ляет укладывать деревянные армирую-
щие бруски для усиления плит, что 
значительно расширяет ассортимент 
выпускаемой продукции. 

Стоимость оборудования стан-
дартной линии Eltomation, включая 
доставку, монтаж оборудования, обу-
чение персонала и запуск линии в 
эксплуатацию составляет 6–7 млн. 
евро в зависимости от комплекта-
ции. Общая территория предприятия 
должна быть не менее 3 га. Для раз-
мещения обрудования и склада гото-
вой продукции требуется помещение 
размером 150 × 60 м, высотой 8 м. По 
желанию клиента здание завода может 
быть включено в контракт на поставку 
производственной линии. Eltomation 
может также посодействовать в 
открытии межбанковского кредита 
на сумму 85% от общей стоимости 
контракта через голландский банк 
«Рабобанк».  

По всем интересующим вопросам 
просим вас обращаться к сотрудни-
кам компании Eltomation Зое Пучко-
вой по телефону +31-615-349-359 в 
Голландии  или Сагиту Бикееву по 
телефону +7-926-220-18-07 в России.

Eltomation B.V.
Dr. Willem Dreeslaan 33
3773 CX BARNEVELD
Netherlands
Тел. +31 342 476 353
Факс +31 342 475 618
info@eltomation.com
www.eltomation.com

ЭКОЛОГИЧНЫЕ ФИБРОЛИТОВЫЕ ПЛИТЫ 
ПОКОРЯЮТ РОССИЙСКИЙ РЫНОК
Плиты из цементного фибролита изготавливаются исключительно из экологически 
чистых природных компонентов – древесины в виде древесной шерсти, цемента, воды и 
натурального минерализатора. Уникальное сочетание характеристик и широкие возмож-
ности применения в строительстве делают этот материал чрезвычайно востребован-
ным, а его производство – весьма интересным с точки зрения инвестиций. Это особенно 
справедливо сейчас, когда, благодаря усилиям ряда российских компаний, фибролит стал 
широко известным и популярным на российском рынке.

Укладка кровельных фибролитовых плит

Акустические фибролитовые плиты в офисе

 Автоматический высокопроизводительный 
станок древесной шерсти Eltomatic CVS-16 
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Фирма PAL добивается впечатляю-
щих успехов, вкладывая значитель-
ные средства в исследования и новые 
разработки, реализуемые благодаря 
обратной связи со своими заказчи-
ками, а также постоянной модерниза-
ции научно-поисковых центров R & D.

По просьбе клиентов в лаборато-
рии и центре R & D тестируются раз-
личные виды материалов. Исходя из 
результатов тестов, заказчики могут 
найти оптимальные решения для: 

•	 поддержания высокого уровня 
и улучшения технологических 
свойств продукции; 

•	 значительного снижения электри-
ческой мощности оборудования, 
уменьшения объемов потребления 
энергоносителей;

•	 сокращения количества вынужден-
ных технических вмешательств в 
работу оборудования и простоев 
производства; 

•	 возможности предлагать про-
дукцию по конкурентоспособным 
ценам, увеличив прибыль. 

Добиться таких результатов ком-
пании PAL позволяет стремление к 
поиску инноваций и создание эффек-
тивных ноу-хау в течение более 35 
лет ее деятельности. Центр R & D 
тесно сотрудничает с лабораторией 
и техническим отделом, работая над 
усовершенствованием оборудования: 
повышением его эффективности, сни-
жением энергопотребления, миними-
зацией технического обслуживания 
и продлением срока эксплуатации.

Изучение и развитие инжинирин-
говой системы завода служат эффек-
тивному  использованию техники PAL 
в составе линии заказчика: после 
детального изучения оборудования к 
нему подбирают машины PAL. Схемы 
производства специально разрабаты-
ваются с целью минимизации исполь-
зования транспортеров, благодаря чему 
снижаются энергозатраты и стоимость 
обслуживания линии. Это обеспечивает 
заказчикам получение большого эко-
номического эффекта в рамках плана 
амортизации техники. При расширении 

существующих систем производства 
вместе с заказчиком прорабатываются 
вопросы внедрения современных тех-
нологий в производственный цикл 
конкретного завода для оптимизации 
производительности нового и суще-
ствующего оборудования. 

Группа партнерских компаний PAL 
и IMAL производит комплексные линии 
формирования и прессования плит 
нового поколения. Сейчас PAL – IMAL 
– единственный на рынке производитель 
комплексного оборудования для произ-
водства плит по схеме «Из одних рук», 
начиная с поступления сырья и закан-
чивая линиями формирования ковра и 
прессования, а также соответствующих 
систем КИПиА. Подтверждением тому 
служат наши последние поставки для 
заводов в стадии запуска в Аргентине 
(Cuyoplacas), Чили (Arauco) и Китае 
(Woodsun), а также референц-список 
более 4500 единиц оборудования, рабо-
тающего во всем мире.  

Наш стенд на выставке WOODEX 
2011: Hall 1, Italian Pavilion.

ИННОВАЦИИ ОТ ФИРМЫ PAL 



Производство и применение дере-
вянных клееных конструкций наиболее 
развито сегодня в Европе, Северной 
Америке, Японии. Мировой объем 
изготовления несущих ДКК уже при-
ближается к 6 млн м3 в год. На долю 
российских предприятий пока при-
ходится лишь несколько процентов 
от всего объема этой продукции, но 
производство ДКК в нашей стране 
постоянно растет.

Технология производства
Технологический процесс изго-

товления клееного бруса включает 
операции сушки и кондиционирования 
обрезных досок; вырезку дефектов и 
пороков древесины; сращивание полу-
ченных отрезков на зубчатый шип по 
длине; раскрой на заготовки по длине; 
фрезерование заготовок с четырех 
сторон; одностороннее нанесение 
клея на их пласти; набор прессуемого 

пакета; прессование и выдержку под 
давлением; фрезерование с четырех 
сторон; чистовое торцевание в раз-
мер и упаковывание. Обработка бруса 
для формирования пазов, отверстий 
и выемок под соединения выполня-
ется на отдельном оборудовании – по 
чертежам заказчика или на другом 
предприятии.

Особенность техпроцесса произ-
водства несущих деревянных балок 
состоит в конструкции оборудова-
ния, позволяющего получать и обра-
батывать изделия непрямолинейной 
формы.

Для экономики предприятия, 
выпускающего клееные деревян-
ные конструкции, первостепенное 
значение имеет его мощность. Так, 
расчеты показывают, что производ-
ство оказывается рентабельным при 
годовом объеме продукции не менее  
10 тыс. м3.

Исходное сырье  
и материалы

Предприятие, производящее кле-
еные деревянные конструкции, нахо-
дится в постоянной зависимости от 
ритмичности поставок и качества 
сырья (рис. 1). Основным сырьем для 
производства клееного бруса и клее-
ных деревянных конструкций являются 
обрезные специфицированные пило-
материалы хвойных пород, соответ-
ствующие требованиям ГОСТ 8486-86. 
Пиломатериалы могут изготавливаться 
на самом предприятии из пиловоч-
ника или поступать в готовом виде. 
Но смешение в одном изделии древе-
сины различных пород недопустимо. 
Поэтому на лесопильном предприя-
тии должна быть организована сорти-
ровка круглого леса. Само лесопиль-
ное оборудование должно строго обе-
спечивать точность размеров выпили-
ваемых досок по толщине. В против-
ном случае резко снижается полез-
ный выход материалов.

Для производства клееных кон-
струкций допустимо использование 
материалов более низкого качества, 
чем, например, для производства окон-
ного клееного бруска или клееного 
щита, но количество пороков в этом 
материале должно быть минималь-
ным, длина заготовок перед их сра-
щиванием на зубчатый шип должна 
быть в среднем 1 м, не допускается 
и наличие гнилей в заготовках.

Приблизительные подсчеты пока-
зывают, что общий объем потерь 
древесины при изготовлении клее-
ных конструкций из обрезной доски 
составляет не менее 50%, а выход 

Детали деревянных 
строительных конструкций
Часть 2
Разговор о состоянии деревянного домостроения в России мы начали в предыдущем  
номере журнала («ЛесПромИнформ» № 6 (80), 2011 год). Тогда мы рассказали об истории 
создания технологии склеивания по длине и ширине тонких пиломатериалов с получени-
ем бруса большого сечения. С помощью этой технологии стало возможно получение дере-
вянных клееных конструкций (ДКК) – деталей с заданными потребительскими, эксплуа-
тационными параметрами: столярных плит, мебельных щитов, щитового паркета и пр.

толстых досок из круглого леса не 
превышает 30%. Поэтому для про-
изводства ДКК в объеме, например,  
10 тыс. м3 в год потребуется не менее 
66 тыс. м3 круглого леса высокого 
качества, а также соответствующие 
мощности по лесопилению. Об этом 
должен подумать каждый, кто пред-
полагает открыть производство ДКК.

Сушка пиломатериалов
Сушка пиломатериалов выполня-

ется в камерах периодического дей-
ствия (рис. 2), причем влажность 
поступающей на сушку древесины 
хвойных пород (сосны, ели, пихты, 
лиственницы и др.) может колебаться 
в широком диапазоне и достигать 
60–90%. При формировании штабе-
лей для сушильных камер использу-
ется древесина с близкими значени-
ями влажности, ширины и толщины 
пиломатериалов. Продолжительность 
сушки, зависящая от сорта древесины, 
исходной влажности и толщины пило-
материалов, как правило, колеблется 
от 4 до 6 суток.

Качество сушки оценивается 
исходя из среднего значения влажно-
сти пиломатериалов, по высоте штабе-
лей и их расположению на различных 
участках сушильной камеры. Конечная 
влажность пиломатериалов должна 
быть 8–15%. Кроме того, в качестве 
критерия оценки сушки используется 
равномерность распределения влажно-
сти по сечению пиломатериала, коле-
бания не должны превышать 1,5%.

После сушки пиломатериалы кон-
диционируют в течение 3–4 суток 
в условиях цеха при нормальных 
температурно-влажностных параметрах 
(относительная влажность воздуха – 

 45–65%, температура 16–25 0С). При 
относительной влажности воздуха в 
цехе ниже 35% должны использо-
ваться увлажняющие установки.

После разборки штабелей осу-
ществляют контроль влажности каж-
дой поступившей заготовки. Для изго-
товления клееных конструкций может 
использоваться пиломатериал влаж-
ностью 8–13%.

Разброс влажности должен нахо-
диться в пределах 1,5–2,0% и не пре-
вышать 4%. Использование пиломате-
риалов с меньшим разбросом влажно-
сти дает возможность снизить риск 
возникновения и развития внутренних 
влажностных напряжений в изделиях 
и, следовательно, уменьшить вероят-
ность расслаивания клеевых соеди-
нений и растрескивания древесины в 
процессе хранения и использования.

Механическая обработка 
пиломатериалов

Важно, чтобы операция разборки 
штабелей и поштучной выдачи досок 
была автоматизирована с помощью 
устройства с наклонным лифтом.

Для вскрытия пороков древесины 
пиломатериалы могут быть обработаны 
на четырехстороннем станке. Однако 
это приводит к увеличению их припу-
сков по сечению, что снижает полез-
ный выход материала.

Еще одна операция, которая пока 
проводится только на наиболее «про-
двинутых» предприятиях, – механи-
зированная сортировка заготовок 
по прочности древесины, ее поро-
кам, дефектам формы заготовок и 
др. В результате такой сортировки в 
отдельных карманах установки нака-
пливаются заготовки с заданной 

Рис. 1. Хранение пиломатериалов для изготовления ДКК Рис. 2. Блок сушильных камер
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ориентацией годичных слоев древе-
сины, предназначенные для исполь-
зования в наружных и внутренних 
слоях конструкций.

В этой же установке может про-
водиться контроль предельно допу-
стимой влажности пиломатериалов, 
в ходе которого влагомер измеряет 
влажность каждой заготовки и в зави-
симости от характера отклонения в 
показателе влажности подает сигнал 
сбрасывающему блоку сортировоч-
ного конвейера. Блок сбрасывает в 
отдельный «карман» заготовки влаж-
ностью, превышающей допуск. Отбра-
кованные заготовки возвращаются на 
досушку или кондиционирование, а 
заготовки соответствующей влажно-
сти передаются на вырезку дефектов 
и сращивание.

Широко распространен способ 
нанесения меток флуоресцентным 
мелом в местах совершения резов 
поперечной пилой для вырезки дефек-
тов вручную. Однако для предприятий 
высокой производительности такой 
метод – фактор, сдерживающий про-
изводительность. Так, при ручной тор-
цовке нормой на разметке дефектов 
является погрешность 3–8 мм. При 
выполнении 5 тыс. пропилов в смену 
из-за такой погрешности происходят 
потери примерно 25 м3 древесины. 
При раскрое материала и вырезке 
пороков на пропил в среднем затрачи-
вается 5 с при погрешности до 8 мм. 
Качественно выполнять такую работу, 
одновременно обеспечивая высокую 
производительность в течение всей 
смены, человек просто не в состоянии.

Поэтому в последние годы на 
линиях сращивания стали использо-
ваться устройства для оптимизации 

поперечного раскроя пиломатериа-
лов, автоматически определяющие 
места нахождения пороков и, соот-
ветственно, места резов. Эксплуатация 
этих устройств позволяет существенно 
увеличить выход готовой продукции 
при раскрое древесины и повысить 
рентабельность предприятия.

Обычные полуавтоматические и 
автоматические линии сращивания 
заготовок на зубчатый шип, оснащен-
ные поворотным столом, для производ-
ства ДКК не подходят из-за невысокой 
производительности. На таких произ-
водствах преимущественно исполь-
зуются линии проходного типа, обе-
спечивающие фрезерование зубча-
тых шипов поочередно на переднем 
и заднем торце заготовки.

Причем существующие линии про-
ходного типа для формирования шипов 
позволяют фрезеровать их как парал-
лельно, так и перпендикулярно пла-
сти соединяемых заготовок. Сегодня в 
Европе осталось не более пяти компа-
ний, изготавливающих линии сращива-
ния, в том числе пригодные для исполь-
зования в составе предприятий по про-
изводству ДКК. При выборе оборудо-
вания следует учесть, что многое зави-
сит от индивидуальных характеристик 
производства (мощности предприятия, 
конструкции, параметров и назначения 
ДКК), ведь не каждая фирма возьмется, 
например, за поставку линии с дли-
ной пресса более 40 м. Расход клея, 
равномерность его нанесения, давле-
ние запрессовки и ее продолжитель-
ность при сращивании должны соот-
ветствовать требованиям поставщи-
ков клея и фиксироваться в журнале 
операционного контроля. Технологиче-
ская выдержка склеенных на зубчатый 

шип заготовок в условиях цеха выпол-
няется в течение шести часов.

Одним из показателей качества 
склеенных по длине слоев ДКК явля-
ются результаты механических испы-
таний прочности клеевых соединений 
при статическом изгибе. Испытания на 
статический изгиб образцов с зубчатым 
соединением проводятся в лаборатории 
предприятия. Их результаты автоматиче-
ски считываются с памяти испытатель-
ной машины и заносятся в электронный 
журнал и базу, содержащую сведения о 
всех проведенных за несколько послед-
них лет испытаниях. Также большое вни-
мание должно уделяться оценке харак-
тера разрушения образцов (по древе-
сине, по клею, по клеевому соединению), 
эта информация вместе с полученными 
показателями прочности также записы-
вается в журнал.

Результаты, получаемые, напри-
мер, при сертификационных испыта-
ниях зубчатых клеевых соединений 
на прочность при статическом изгибе, 
должны соответствовать средним и 
минимальным нормируемым показа-
телям – 37,5 и 27 МПа.

До нанесения клея на пласти полу-
ченных слоев ДКК выполняется их 
механическая обработка – плоское 
фрезерование на двухстороннем рейс-
мусовом станке. Каждый слой маркиру-
ется, что позволяет отслеживать слои с 
отрицательными результатами по проч-
ности клеевых зубчатых соединений. 
Толщина брусков и досок, используемых 
для склеивания, допускается в преде-
лах 50 мм, а в конструкциях, подвер-
женных увлажнению, – не более 32– 
40 мм. Разнотолщинность слоев должна 
быть не более 0,1 мм. Шероховатость 
поверхности слоев обычно не опреде-
ляется, и образцы – эталоны качества 
обработки не используются.

Склеивание
После сращивания полученная 

непрерывная плеть торцуется на задан-
ную длину. Затем только на одну из 
пластей этой заготовки с помощью 
клееналивных устройств наносится 
клей в виде тонких параллельных струй 
(рис. 3). Такая технология нанесения 
клея, в отличие от нанесения вальцами, 
обеспечивает уменьшение риска выдав-
ливания клея на кромку и образова-
ния потеков при запрессовке пакета.

Склеивание по пласти выполня-
ется при использовании карбамидно- 
меламинового и фенольно-резорцинового 

клея. После автоматизированного пере-
мешивания компонентов контролируется 
температура и вязкость клеевой компо-
зиции. Рабочая и полная жизнеспособ-
ность композиции определяются регу-
лярно, по мере использования новых 
партий компонентов клея, что обяза-
тельно фиксируется в журналах.

Пакеты для прессования набираются 
вручную и прессуются в горизонталь-
ном прямолинейном или криволиней-
ном прессах рабочей длиной до 50 м.

Особенностью криволинейного 
пресса является автоматическая (ком-
пьютерная) настройка на необходимый 
радиус кривизны изделия. Продолжи-
тельность и величина давления запрес-
совки должны строго соответствовать 
требованиям производителей клея.

После распрессовки и технологи-
ческой выдержки склеенного пакета от 
его обоих торцов отпиливают образцы 
для испытаний на послойное скалы-
вание и расслаивание, которые про-
водятся в лаборатории предприятия, 
оборудованной автоклавом и вентили-
руемыми сушильными шкафами. Проч-
ность клеевого шва не должна быть 
ниже прочности древесины на скалы-
вание вдоль волокон.

Окончательная механическая обра-
ботка склеенных пакетов в проектный 
размер конструкций осуществляется на 
четырехстороннем станке, позволяю-
щем получать клееный брус с сечением, 
соответствующим проектному заданию.

Несущие криволинейные ДКК обра-
батываются только по пластям на двух-
стороннем рейсмусовом станке, рабо-
чая ширина которого может достигать 
2,5 м. Загрузка таких станков выпол-
няется при помощи крана, а заготовки 
перемещаются по роликовым опорам.

При эксплуатации таких двух- и 
четырехсторонних станков уровень 
шума в помещении цеха значительно 
превышает действующие нормы. Поэ-
тому такое оборудование обязательно 
следует помещать в звукоизолирую-
щие кабины (рис. 5).

Обработка кромок криволинейных 
ДКК выполняется на тех же двухсто-
ронних рейсмусовых станках, оснащен-
ных на выходе двумя вертикальными 
суппортами, или вручную – посред-
ством ленточной пилы, перемещаемой 
на тележке, с последующим фрезеро-
ванием этих ДКК электрорубанками.

Для выполнения операций обра-
ботки кромок ДКК и сверления в них 
соединительных отверстий некоторые Рис. 3. Клееналивное устройство

Рис. 4. Вертикальный пресс для склеивания

Рис. 5. Звукоизолирующая кабина для двухстороннего рейсмусового станка

Рис. 6. Обрабатывающий центр для клееных строительных конструкций
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предприятия используют обрабатыва-
ющие центры, в которых изделие с 
помощью крана укладывается на стол, 
а портал с обрабатывающими суп-
портами (пила, сверлильные головки, 
фрезы) совершает рабочее перемеще-
ние вдоль изделия по рельсам, уло-
женным на полу цеха (рис. 6).

К внешнему виду ДКК, которые 
используются при возведении обще-
ственных, зрелищно-спортивных и дру-
гих зданий и сооружений подобного 
типа, предъявляются достаточно жест-
кие требования по наличию в них суч-
ков и качеству обработки поверхности. 
Поэтому для дополнительной обработки 
таких ДКК используется ручной и меха-
низированный столярный инструмент, 
позволяющий устанавливать, напри-
мер, пробки и пробки-лодочки (рис. 7). 
Перед отгрузкой потребителю на несу-
щие ДКК также вручную – накаткой 
валиком или кистями – наносится лако-
красочное покрытие. Соединение эле-
ментов несущих ДКК в основном осу-
ществляется с использованием наклад-
ных металлических пластин и болтов 
(рис. 8), реже используются соедине-
ния на клею. Вклеивание металличе-
ских стержней не практикуется. Ниже 
показаны подготовленные к отгрузке на 
строительную площадку части клееных 
деревянных ферм (рис. 9).

Клееные деревянные конструкции 
в Европе востребованы, но их произ-
водство там вряд ли будет развиваться, 
в первую очередь из-за ограничен-
ных объемов собственного сырья. Это 
обстоятельство может способствовать 
экспорту такой продукции из России. 
Кроме того, неминуемое развитие объ-
емов строительства индивидуальных 
жилых домов в самой России и стра-
нах СНГ приведет к росту спроса на 
деревянные дома из клееного бруса 
и здания на основе клееных деревян-
ных несущих конструкций. А это гово-
рит о существовании потенциальных 
возможностей для расширения таких 
производств в нашей стране.

Но, к сожалению, и у нас суще-
ствует проблема недостатка сырья 
необходимого качества в необходи-
мых объемах, которая связана прежде 
всего с технической отсталостью лесо-
заготовительных предприятий и отсут-
ствием лесовозных дорог.

Константин ПЕТРОВ, 
компания «МедиаТехнологии», 

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»

Рис. 7. Инструмент для заделки сучков на поверхности ДКК

Рис. 8. Пластина для соединения ДКК,  
используемая в цехе в качестве шаблона

Рис. 9. Клееные несущие ДКК  
для Дворца бракосочетания в Иерусалиме
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Участники съезда получат пре-
красную возможность ознакомиться 
с лабораториями университета, пона-
блюдать за испытаниями деревянных 
конструкций, проводящихся на базе 
СПбГАСУ.

На съезде будут приняты важные 
решения. Смена руководящего состава 
Ассоциации деревянного домостроения 
(АДД) даст возможность встать у ее 
руля руководителям компаний, ранее 
не участвовавших в процессе управ-
ления. На общем собрании ассоциа-
ции будут представлены отчет-доклад 
нынешнего руководства о проведенных 
мероприятиях и план работы на 2012 
год. Свою программу на следующий 
год обнародует также PR-клуб – новая 
структура в составе партнерства, соз-
данная для координации консоли-
дированных и социальных программ 
продвижения деятельности АДД.

Вечером 15 октября, во время тор-
жественного приема, будут вручены 
премии и награды лидерам отрасли и 
наиболее активным участникам обще-
ственной жизни ассоциации.

В рамках съезда состоится пре-
зентация нового сайта Ассоциации 
деревянного домостроения. В 2011 
году была проведена работа по его 
ребрендингу. Обновленный портал 
будет содержать еще больше, чем 
ранее, информации и полезных публи-
каций. Каждой компании, входящей 
в состав АДД, на сайте посвящена 
отдельная страница, на которой можно 
будет поместить информацию о ком-
пании, ее продукции, услугах, прайсы 
и новости. Приятный сюрприз ждет и 
частных застройщиков. Теперь на сайте 
им посвящен отдельный раздел, где 

в доступной форме будет изложена 
исчерпывающая информация о строи-
тельстве из древесины. Теме сертифи-
кации выделен отдельный подраздел 
– здесь будут опубликованы сведе-
ния о порядке сертификации домов 
и комплектующих, список экспертов, 
которые могут проводить работы по 
оценке, а также реестр поставщиков 
сертифицированной продукции. Участ-
ники и гости съезда первыми увидят 
новый сайт ассоциации, который будет 
представлен в интерактивном режиме.

Программа Пятого съезда будет 
насыщена мероприятиями. Поэтому 
компании отправляют для участия 
в этом мероприятии целые делега-
ции, ведь каждый – и генеральный 
директор, и конструктор, и маркето-
лог – смогут найти 15–16 октября 
в стенах СПбГАСУ события в рамках 
своей компетенции.

Круглые столы «Бизнес и наука», 
«Новые архитектурные и строительные 
решения с применением конструкций 
из дерева» привлекут внимание руко-
водителей компаний.

В рамках съезда конструкторы, 
проектировщики и архитекторы полу-
чат возможность пройти двухдневный 
интенсивный курс занятий по расчету 
и проектированию деревянных кон-
струкций под руководством именитого 
мастера – проф. Мартина Кесселя, 
создателя Cadwork. Параллельно про-
ведет семинары на тему «Деревянные 
конструкции. Проектирование с уче-
том европейских норм», директор РУП 
«БелНИИС» проф. Анатолий Найчук.

Всем, кто заинтересован в про-
изводстве качественного сырья для 
домостроения, будет, несомненно, 

полезно посетить семинар руково-
дителя рабочей группы АДД «Кон-
струкционные пиломатериалы для 
деревянного строительства» Анатолия 
Шейнова.

Программу семинаров продол-
жат мастер-классы по проектирова-
нию домов в программах Cadwork и 
«K3-Коттедж», а также семинар «Мар-
кетинг и умение продавать дома».

Впервые в программе съезда 
организуется выставочная экспо-
зиция материалов, производимых 
компаниями-участниками. Разме-
ститься на ней сможет любая компа-
ния, которая пожелает наиболее полно 
представить себя на мероприятии. 
Благодаря тому, что выставка будет 
располагаться непосредственно рядом 
с залами проведения круглых столов 
и семинаров, все участники дискуссий 
смогут во время перерывов ознако-
миться с экспонатами.

 На участие в съезде уже поданы 
150 заявок из России и зарубежья. 
Партнерами Пятого съезда выступили 
компании: IZBA De Luxe, ООО «Фаэ-
тон», AkzoNobel, BG Corporation, НЛК 
«Домостроение», Cadwork, VELUX. Спон-
сором вечернего приема от ассоциации 
выступила выставочная компания MVK.

Информационную поддержку 
съезду оказывают печатные и элек-
тронные издания: «ЛесПромИнформ», 
Lesprom.ru, Forum House, «Лесстрой», 
«Дерево.ру», EcoRussia.info, Vashdom.
spb.ru, Lisderevmash, «Крепеж, клеи, 
инструмент и...», Lesoseka.com, «Бан-
бас», «Строительная орбита», «Архи-
тектурный вестник».  

www.npadd.ru

Программа съезда будет насыщенной

Пятый Международный съезд по деревянному строительству состоится в Санкт-
Петербурге 15–16 декабря 2011 года. Местом его проведения вновь выбран Санкт-
Петербургский государственный архитектурно-строительный университет (СПбГАСУ).
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Этому событию предшествовала 
продолжительная фаза проектиро-
вания, в ходе которой разработчики 
стремились учесть все нюансы, чтобы 
обеспечить успех производственного 
процесса на имеющихся у компании 
Pölkky Oy площадях.

Разборка ламелей, поступающих с 
лесопильного завода или линии сращи-
вания на зубчатый торец, выполняется 
устройством вакуумной разборки шта-
белей, рассчитанной на пакеты длиной 
до 13,6 м, из двух штабелей разного 
сорта. Ламели, которые временно 
хранятся на этажном складе, после 
определения влажности, кривизны и 
удаления ламелей высокой влажно-
сти подвергаются предварительной 
острожке. На следующий склад ламели 
поступают на промежуточное хране-
ние в порядке, который требуется для 
сборки конструкции ферм.

Подача полиуретанового 
клея

Положение ламелей при изготовле-
нии ферм и сухой шов контролируются 
созданным инженерами фирмы MINDA 
программным обеспечением, с помо-
щью которого формируется заказ. Два 
верхних прижимных вала установки 
ускоряют ламели до механизма подачи, 
который автоматически настраивается 
на размеры, требуемые для их обра-
ботки (сечение может варьироваться 

от 72 × 25 до 300 × 150 мм). Одновре-
менно с регулировкой размеров головка 
узла нанесения полиуретанового клея 
переставляется по высоте ламели для 
достижения оптимального нанесения 
клея. Компьютер обеспечивает плавную 
подачу ламелей механизмом подачи со 
скоростью 50–300 м/мин, что гаранти-
рует точное нанесение клея (он не сма-
чивает боковую поверхность ламелей) и 
исключает его неоправданные потери.

Передвижная система 
прессов

Для спрессовывания изделий 
фирма MINDA использует передвиж-
ную систему прессов, разработанную 
для применения быстродействующих 
клеев с малым периодом выдержки 
до склеивания.

Загрузка пресса, позиционирование 
намазанных клеем штабелей в прессе, 
сам процесс прессования, а также раз-
грузка осуществляются в полностью 
автоматизированном режиме. Пред-
назначенные для прессования пакеты 
автоматически плавно устанавливаются  
14 боковыми прижимами в определен-
ное положение внутри камер прессова-
ния. В зависимости от заказов клиен-
тов возможно спрессовывание пакетов 
разной длины – от 3 до 13,6 м. Также 
возможно поочередное спрессовывание 
сдвоенных пакетов (от 2 × 3 до 2 × 6 м) 
для производства колонн/стоек, а также 
балок и домостроительного бруса.

Раскрой по длине
После прессования изделия при-

обретают окончательный вид в соот-
ветствии с заказом клиента на недавно 
разработанной конструкторами фирмы 
MINDA торцовочной установке. Раскрой 
ламелей по длине выполняется с точно-
стью до миллиметра, что обеспечива-
ется системой упоров. Таким образом, 
строго соблюдаются нормативы для 
изготавливаемых элементов сборных 

домов. После торцовки и строжки на 
торец изделия наклеиваются бирки с 
индивидуальным штрихкодом конкрет-
ного заказа.

На станции исправления дефектов 
заготовки обрабатываются и доводятся 
до необходимых кондиций в соответ-
ствии с требованиями нормативов каче-
ства, а затем упаковываются в пленку 
и укладываются в штабеля.

Продолжительность цикла прессо-
вания одной партии – примерно 15 
мин, за одну смену на новом оборудо-
вании можно выполнить 24 цикла, то 
есть заполнить 24 камеры и выполнить 
спрессовывание, в результате за год при 
односменной работе на одном прессе 
можно изготовить 22 тыс. м3 изделий.

Энергосбережение
Установка создавалась с учетом 

последних экологических аспектов.
Все важные приводы линии были 

точно подогнаны под параметры уста-
новки и снабжены преобразователями 
частоты, которые согласовывают необ-
ходимую мощность привода с требова-
ниями на участках производства и с 
его потребностями. Такая схема работы 
гарантирует, что не будет перерасхода 
энергии. Энергия торможения, обра-
зующаяся в динамических приводах, 
подводится к промежуточному кон-
туру и затем используется для привода 
двигателей.

Все устройства отображения ин- 
формации и все сигнальные лампы –  
энергосберегающие светодиодные. 
Такие лампы позволяют экономить 
до 80% электроэнергии по сравне-
нию с обычными лампами накалива-
ния. Например, при использовании  
200 светодиодных ламп в качестве 
сигнальных в одной установке можно 
сэкономить 4 тыс. кВт•ч в год (в зави-
симости от частоты включения ламп). 

www.minda.ru

MINDA обеспечит автоматизацию 
производства Pölkky Oy
Pölkky Oy, самое большое частное деревообрабатывающее предприятие северной  
Финляндии, в марте 2011 года выдало фирме MINDA Industrieanlagen GmbH заказ на из-
готовление технологической линии для производства колонн/стоек и балок, клееной  
слоеной древесины и домостроительного бруса.

Механизм бокового выравнивания пакетов ламелей с 
предварительно настраиваемыми направляющими роликами



№ 7 (81) 2011

128

деревянное домостроение

129

№ 7 (81) 2011

Ренато Спаневелло: «Успех бизнеса –
в правильном определении 
потребностей рынка»

Одна из ведущих компаний Европы в сфере производства 
деревообрабатывающего оборудования – итальянская 
фирма Spanevello – специализируется на проектировании 
и реализации комплексов для торцевого сращивания 
древесины, в том числе – оборудования для производства 
кросс-ламинированных панелей (панелей X-Lam), которые 
используются в строительстве деревянных домов. Пред-
лагаем вашему вниманию беседу нашего корреспондента с 
президентом фирмы г-ном Ренато Спаневелло, посвящен-
ную его видению будущего деревянного домостроения.

– Г-н Спаневеллло, расскажите, 
пожалуйста, как давно работает 
ваша фирма и каковы основные 
направления ее деятельности.

– Фирма Spanevello начала свою 
деятельность в 1953 году. У истоков 
компании стоял мой отец, который 
организовал производство традицион-
ных позиционных станков, а затем при-
ступил к выпуску специализирован-
ного оборудования для разных видов 
деревообработки. Начиная с отца, все 
поколения в нашей семье работали в 
сфере производства деревообраба-
тывающего оборудования, поэтому я 
знаю это направление досконально. 
Сейчас десятки тысяч единиц обо-
рудования производства фирмы 

Spanevello работают во всем мире 
– от небольших станков стоимостью 
5 тыс. евро до комплексов и линий 
стоимостью в несколько миллионов 
евро. Мы постоянно совершенствуем 
технологию обработки древесины и 
предлагаем комплексы оборудования 
«под ключ».

– Какие современные тенденции 
вы можете отметить в этом сек-
торе машиностроения? 

– В последние несколько лет в 
производстве деревообрабатывающего 
оборудования произошли перемены, 
вызванные необходимостью внедрения 
новых технологий. К сожалению, чело-
век так и не научился противостоять 

стихийным бедствиям, например, зем-
летрясениям, которые все чаще про-
исходят на планете. Одно из самых 
ужасающих последствий землетрясе-
ний – разрушение зданий, построек, 
то есть потеря людьми жилища, крова. 

Использование в строительстве 
конструкций для деревянных домов, 
изготовленных на нашем оборудова-
нии по технологии X-Lam, гарантирует, 
что такое здание сможет выдержать 
напор стихии. В 2007 году в Японии 
по такой технологии был построен 
семиэтажный деревянный дом. Работы 
были профинансированы националь-
ным итальянским центром научных 
разработок. Конструкция здания была 
испытана на специальной платформе, 
которая имитирует толчки землетря-
сения, и успешно прошла все тесты, 
которые были разработаны на основе 
японских нормативов – одних из самых 
требовательных и жестких в мире. 
Строительство зданий из панелей, сде-
ланных по технологии X-Lam, выгодно 
еще и потому, что их смета намного 
меньше, чем у зданий, которые стро-
ятся из других материалов. После раз-
рушительного землетрясения, произо-
шедшего в Южной Италии два года 
назад, в течение трех месяцев в районе 
бедствия построили тысячу домов, в 
которых были использованы Панели 
X-Lam, изготовленные по технологии 
компании Spanevello. Мы рады, что 
таким образом помогли тысячам людей 

вновь обрести свой кров. Используя 
нашу технологию, можно строить и 
дорогие дома представительского 
уровня для людей, которые ценят 
древесину как экологически чистый 
природный материал. 

Кроме того, хочу подчеркнуть, что 
помимо экологичности и отличной 
сейсмостойкости такие дома обладают 
еще и способностью к энергосбереже-
нию. Пример: сегодня средняя итальян-
ская семья, живущая в каменном доме, 
тратит в год тысячу евро на отопление, 
а живя в деревянном доме такой же 
площади, построенном из панелей 
X-Lam по нашей технологии, она эко-
номила бы до 60% электроэнергии. А 
ведь это важно не только для одной 
семьи, но и для общества в целом.

– А как в Италии относятся к 
строительству домов из древесины, 
насколько оно популярно?

– В Италии сейчас работают 
четыре крупных комплекса по строи-
тельству деревянных домов, а прогноз 
такой – до 2015 года будет построено 
еще десять таких комплексов.

На самом деле древесина – пре-
красный натуральный материал, и 
люди еще не научились использовать 
должным образом и в полной мере ее 
свойства при создании деревянных 
конструкций. 

Если обратиться к статистике, в 
Италии в 2001 году доля деревянного 
домостроения в общем показателе 
всех видов строительства составляла 
всего 2%, в 2005-м – 3%, в 2011-м – 
5%, по прогнозам специалистов, в 2015 
году ожидается 10%. Нельзя даже 
сравнивать технологии и материалы, из 

которых строились деревянные дома 
20 лет назад и сегодня. Раньше их 
делали из бруса, а сегодня все больше 
используют панели, изготовленные по 
новой технологии: несколько срощен-
ных слоев досок склеиваются крест-
накрест и получается прочная панель, 
обладающая свойствами экологически 
чистого материала. В марте этого года 
в итальянском городе Верона состоя-
лась конференция, на которой при-
сутствовали руководители Националь-
ного центра научных исследований в 
области использования древесины в 
современном строительстве. 

Технология изготовления пане-
лей X-Lam, предложенная Spanevello, 
получила высокую оценку как научных 
сотрудников, так и представителей 
более 250 фирм, занимающихся в 
Италии направлением деревянного 
домостроения.

С 5 по 8 октября в Милане про-
ходила международная выставка по 
архитектуре и дизайну в строительстве, 

которая во многом определяет тенден-
ции развития отрасли. 

На этой выставке одна из веду-
щих архитектурных компаний пред-
ложила использовать панели X-Lam, 
изготовленные по технологии фирмы 
Spanevello, для строительства мобиль-
ных домов, которые могут многократно 
перестраиваться, причем для этого 
можно использовать те же панели, 
из которых дом был возведен изна-
чально. То есть через несколько лет 
эксплуатации дом может быть разо-
бран и собран в другом месте.

– Г-н Спаневелло, у вашей компа-
нии уже давно налажены успешные 
партнерские отношения с неко-
торыми странами бывшего СССР. 
Каковы, на ваш взгляд, перспективы 
этого сотрудничества?

– Фирма Spanevello представ-
лена на рынках России, Белоруссии 
и Украины более десяти лет, и за 
этот период компаниям этих стран 
поставлено более 80 современных 
технологических линий. 

Я уверен, что у нашей компании 
есть все основания для развития 
и расширения делового партнер-
ства, например, в России, которая 
обладает колоссальными запасами 
древесины и в которой растет инте-
рес к деревянному домостроению 
и передовым технологиям в этой 
сфере. 

Беседовала Валентина МАКСИМЕНКО

Приглашаем посетить нас на 
выставке «Woodex/Лестехпродук-
ция» 29 ноября – 2 декабря 2011, 
Москва, «Крокус Экспо», пав. 1,  
зал 1, стенд А511.

www.spanevello.com
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ДПК представляет собой напол-
ненный древесной мукой полимер-
ный материал, сочетающий свойства 
полимера и древесины. Несмотря на 
то что российский рынок древесно-
полимерных композитов пока еще 
невелик, переработчики полимеров 
проявляют к этому материалу большой 
интерес.

Выступая на конференции, гене-
ральный директор компании «Терра-
дек» Дмитрий Шуганов рассказал о 
современном состоянии российского 
рынка ДПК. Он сообщил: пока до 97% 
рынка занимает декинг (доска для 
напольного покрытия). В то же время 
в мире ДПК используются также для 
производства автокомплектующих 

(отделочных панелей), уличной 
мебели, строительных материалов. 
Подавляющее большинство ДПК изго-
тавливается на основе полиэтилена 
(83%). ПВХ и полипропилен исполь-
зуются в ограниченном количестве. 
В России ситуация примерно такая 
же. Число производителей ДПК в 
России стремительно растет, если в 
2010 году их было только четыре, то 
в 2011-м уже около 15. Объем рынка 
составляет около 200 тыс. м2 доски 
для напольного покрытия (или 3500 
т). Рынок растет на 70–100% еже-
годно. Производство исключительно 
прибыльно: при себестоимости сырья 
35–45 руб. за килограмм оптовая цена 
составляет 70–100 руб., а розничная 

– 130–160 руб. в зависимости от 
качества продукции. По словам г-на 
Шуганова, дилеры готовы работать 
с наценкой 30–50%, дистрибьюторы 
– с 15–30%, именно благодаря их 
усилиям рынок растет столь высокими 
темпами, однако очень скоро может 
насытиться, так что потребуются боль-
шие усилия для его развития. Сейчас 
на предприятиях большинства про-
изводителей работают маломощные 
китайские экструдеры, которые не 
позволяют обеспечить стабильный 
выпуск и соблюдение технологических 
стандартов. Кроме того, у большинства 
игроков рынка экструдер, как правило, 
только один, что лишает производ-
ство гибкости. В будущем, по мнению 
докладчика, на рынке будут домини-
ровать игроки с объемом выпуска от 
3 тыс. т в год, работающие на двух 
или трех линиях европейского про-
изводства. Это позволит выдавить 
с отечественного рынка азиатский 
импорт и существенно повысить долю 
российских компаний, которая пока 
не превышает 60%. Для преодоления 
«детских болезней» отрасли необхо-
димо повышение культуры производ-
ства, строгое следование рецептурам 
и выбор поставщиков оборудования, 
которые будут оказывать техническую 
помощь в его освоении. Перспектив-
ным направлением рынка вслед за 
изготовлением декинга г-н Шуганов 
назвал выпуск сайдинга ДПК.

Александр Соловьев, генераль-
ный директор компании «Новотоп», 
изготавливающей древесную муку и 
пеллеты, рассказал о производстве 

Древесно-полимерные 
композиты:
перспективы развития
19 сентября в Москве состоялась I Международная конференция Creon «Древесно-
полимерные композиты 2011» (ДПК). Мероприятие посетили более 100 человек. В раз-
витии рынка готовы принять участие все заинтересованные стороны – поставщики 
полимерного и древесного сырья, компании – переработчики пластмасс, поставщики 
оборудования, представители научных организаций.

древесной муки в России и ее харак-
теристиках, которые необходимы для 
выпуска ДПК. Древесная мука хорошо 
известна в нашей стране еще с 1950-х 
годов, широко использовалась как 
наполнитель мелких пластмассовых 
деталей и компонент линолеума. 
Последний ГОСТ по этому материалу 
был принят в 1987 году, однако в то 
время никаких требований к проч-
ности изделий, в составе которых 
имеется древесная мука, не предъ-
являлось. В целом, по мнению г-на 
Соловьева, ДПК по свойствам ближе 
к древесным конструкционным мате-
риалам, нежели к пластмассам, и 
это необходимо учитывать при их 
использовании и производстве. Для 
повышения качества изделий имеет 
смысл использовать древесную муку 
с частицами диаметром 200–400 мкм 
(ГОСТ допускает 500 мкм), однако это 
повышает требования к безопасно-
сти при работе с мукой, поскольку 
древесная пыль взрывоопасна. Избы-
точной влажности муки также нельзя 
допускать, поскольку пар усиливает 
коррозию оборудования и удорожает 
переработку.

Технический директор фирмы 
Farbenwerke Wunsiedel, производя-
щей пигменты для полимеров, Йозеф 
Кухлер посвятил выступление про-
блеме окрашивания ДПК в массе. Цвет 
ДПК в целом лучше сохраняется, если 
используется краситель для дерева, 
но первоначальное обесцвечивание 
в этом случае происходит гораздо 
быстрее. Если же поверхность не 
предполагается обрабатывать, то 
лучше применять полимерный кра-
ситель. При этом истинной причиной 
потери цвета является не выцветание 
красителя, а механическое разрушение 
поверхности, которая в результате 
становится неровной и хуже отра-
жает свет. При этом наличие или 
отсутствие УФ-стабилизатора никак 
не сказывается на качестве цветовой 
насыщенности.

О тенденциях развития мирового 
и российского рынка ДПК рассказала 
руководитель интернет-проекта «Дре-
вопластик.ру» Мария Белинская. По ее 
словам, более половины рынка до сих 
пор приходится на Северную Америку, 
где рост объемов потребления ДПК 
продолжается с 1990-х годов, главным 
образом за счет усилий деревообра-
ботчиков. Китай развивает индустрию 

ДПК как экспортную, пытаясь выйти на 
американский рынок. Однако в Север-
ной Америке из-за кризиса и падения 
объемов строительства жилья в три 
раза спрос на материал снизился на 
20% и пока не восстановился. Гло-
бальный рынок, по прогнозам, к 2016 
году вырастет в 2,5 раза, однако обо-
стрится проблема качества продукции. 
В Китае, который стремительно нара-
щивает объемы выпуска ДПК, в каче-
стве полимерной основы используется 
ПВХ, в качестве наполнителя – рисовая 
шелуха, а производство на большин-
стве предприятий осуществляется пря-
мой экструзией, но с использованием 
устаревших технологий, что не гаран-
тирует стабильного качества продук-
ции. Европейский же спрос, который 
на 58% создает Германия, вряд ли 
существенно увеличится в ближай-
шие годы из-за невысокой активно-
сти в автопроме. Ситуация в России 
пока неопределенная, из-за того что 
рынок небольшой и достоверной ста-
тистики по нему немного. Неясно, кто 
возьмется его развивать, поскольку в 
Европе и США такие усилия прилагают 
экологические организации, пытаю-
щиеся ограничить использование дре-
весины и призывающие рационально 
использовать древесные отходы. Для 
богатой лесами России, экспортера 
дешевой древесины, эти аргументы 
«зеленых» выглядят неубедительными.

Производителей ДПК не пугают 
технологические трудности и неопре-
деленность перспектив рынка; как 
уже говорилось, количество игро-
ков отрасли стремительно растет. 
Сразу три компании рассказали на 

конференции о запущенных линиях по 
выпуску ДПК. По словам заместителя 
начальника производства ПВХ-смол 
стерлитамакского «Каустика» Радика 
Асфандиярова, компания сейчас нала-
дила опытное производство гранул 
ДПК на основе ПВХ и предоставляет 
их переработчикам для испытаний. 
ПВХ и древесная мука в компози-
цию вводятся в равных долях, мощ-
ность производства составляет 200 
т в месяц. 

Главный технолог компании 
«Мультипласт» Сергей Савосин рас-
сказал о новом производстве ДПК 
на основе полиэтилена мощностью 
200 кг в час в Татарстане. На заводе 
используется полностью автомати-
зированное оборудование ICMA, 
изготавливаются декинг и лага, а со 
следующего года планируется начать 
производство сайдинга и планок.

Руководитель направления 
«Интервесп-Станки» Леонид Ляпин 
рассказал о запуске нового завода 
по выпуску ДПК на юге России и 
представил видеоролик, посвящен-
ный этому событию. Китайская линия 
производительностью 100 кг в час 
значительно дешевле европейского 
оборудования и оснащена минималь-
ными средствами автоматизации, 
тем не менее заказчик доволен ее 
работой.

Таким образом, хотя рынок ДПК в 
России только формируется, он уже 
начинает разделяться на сегменты  
премиум и бюджетный, и оба при-
носят инвесторам прибыль.

По материалам neftegaz.ru
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Облицовывание профилей 
Часть 2. П оставщики к леевых материалов советуют

Мы продолжаем серию публикаций, посвященных технологиям 
окутывания профильного погонажа. В этой статье речь пойдет 
об оборудовании для облицовывания и аппаратах клеенанесения. 

Оборудование для окутывания 
погонажа различается по видам 
используемых клеев и отделочных 
материалов. Для нанесения отличаю-
щихся по химической структуре клеев 
используют оборудование с вальцо-
выми, щелевыми (или дюзовыми) или 
ракельными системами.

Вальцовое клеенанесение
Оборудование с системой клее-

нанесения с помощью вальца пред-
назначено для ЭВА-клеев-расплавов 
при окутывании профиля декоративной 
бумагой или натуральным шпоном. 
После формирования на четырехсто-
роннем продольно-фрезерном станке 
на поверхности профиля остается 
древесная пыль. Для ее удаления 
поверхность профиля обдувают сжа-
тым воздухом, а затем очищают на 
щеточной станции, которая находится 
в начале станка.

Далее пленка с нанесенным клеем 
при помощи вальца соединяется с 
предварительно очищенным и нагре-
тым профилем. Для точного окутыва-
ния пленкой поверхности погонажа 
на пути подачи заготовки последова-
тельно размещены прижимные ролики. 
Они установлены таким образом, 
чтобы прикатывание облицовочного 
материала происходило от верхней 
средней точки поперечного сечения 
заготовки к периферии. Качественное 
окутывание профиля обеспечивается 
прижимными роликами (в зависимости 
от типа профиля и радиуса загиба 
пленки используют ролики с обрези-
ненной поверхностью различной жест-
кости). Подпружиненные держатели 
инструмента компенсируют неточности 
обработки. Инструментальные штанги 
круглого сечения позволяют произве-
сти точную установку в соответствии 
с конфигурацией облицовываемого 
профиля, что особенно важно при 
окутывании погонажа пленкой.

Участок от кашировального вальца 

до последнего прижимного ролика 
называется зоной окутывания. Если 
предполагается окутывание сложных 
профилей, базовой длины зоны оку-
тывания может не хватить. Поэтому 
здесь необходимо использовать станок 
с удлиненным рабочим столом. При 
необходимости заготовка, проходя-
щая зону окутывания, подогревается 
фенами во избежание преждевремен-
ного застывания клея-расплава.

Дюза: точность и чистота
В оборудовании для окутыва-

ния профилей с закрытой системой 
нанесения клея из щелевого сопла 
(дюзы) используются клеи-расплавы 
на основе ЭВА (этиленвинилацетата) 
и ПО (полиолефина), а также ПУР-
клеи-расплавы (полиуретановые). В 
закрытую систему клеенанесения не 
попадают грязь, пыль, остатки пленки. 

Клей через дюзу продавливается 
полосой в горизонтальном направле-
нии и ложится на материал, который 
движется вертикально. Таким образом, 
удается избежать воздействия высоких 
температур на окутывающий материал: 
тепло от горячей дюзы поднимается 
вверх и не касается материала, что 
вместе с низкой температурой плав-
ления клея и точностью дозирования 
клея обеспечивает условия для работы  
с ПВХ-пленками. 

У дюзы бесступенчатый диапазон 
регулировки ширины для нанесения 
ЭВА-, ПО- и ПУР-клеев-расплавов. За 
счет оптимального распределения 
материала внутри клеенаносящей 
головки обеспечивается равномер-
ное нанесение клея по всей рабочей 
ширине заготовки.

По словам менеджера по продажам 
и технического консультанта компании 
Forbo Industrial Adhesives Александра 
Балашова, «у современных дюз большое 
количество клееподающих сопел на 
входе, что обеспечивает равномерность 
распределения клея в щелевой головке. 

У старых и дешевых щелевых 
систем одно или два подающих отвер-
стия на входе, что предопределяет 
неравномерное клеераспределение. 
Но на количество подающих отвер-
стий следует обращать внимание, если 
планируется использовать довольно 
вязкие клеи».

Жидкий клей: требуется 
другое оборудование

В оборудовании для окутывания, 
где используется жидкий клей, уста-
новлен сушильный блок. Нанесение 
клея на обратную сторону пленки 
происходит с помощью ракельной 
установки.

Пленка с нанесенным на нее слоем 
клея проходит через сушильный канал 
с рециркуляцией воздуха и регули-
руемой температурой. Оптимальной 
температурой в сушильном тракте 
считается 50–55 °C. У входящего в 
состав жидких клеев для окутывания 
метиленхлорида температура кипе-
ния – около 38 °C. Поэтому следует 
держать температуру сушки несколько 
выше 38 °C, так как при испарении рас-
творитель существенно снижает темпе-
ратуру поверхности. Следует помнить, 
что при слишком высокой температуре 
начинается коробление ПВХ-пленки. 
Это проявляется в виде характерного 
глянца на поверхности либо проис-
ходит деформация текстуры при обли-
цовывании пленками с 3D-эффектами. 
Следует обратить внимание на то, что 
в редких случаях в условиях высокой 
влажности и пониженной температуры 
воздуха помещения, а также из-за низ-
кой температуры воздуха в сушильном 
канале на клеевом слое пленки может 
образоваться конденсат.

Эта проблема решаема: следует 
повысить температуру воздуха в сушиль- 
ном канале.

Количество нанесенного клея, тем-
пература воздуха в сушильном канале 
и скорость прохождения пленки через 

него – три крайне важных фактора, 
которые влияют друг на друга. Ско-
рость прохождения пленки через канал 
определяет, насколько хорошо пленка 
высохла, легко ли клеится.

Эффективное оборудование
В качестве эффективного обору-

дования для нанесения клея хорошо 
зарекомендовали себя аппараты 
производства компаний Nordson 
Corporation и Robatech AG. Компания 
Nordson выпускает оборудование для 
нанесения холодных клеев на водной 
основе и термоклеев на основе как 
ЭВА, ПО, бутадиен-стирольного кау-
чука, так и на основе полиуретана 
и полиамида. Оборудование Nordson 
легко встраивается почти в любые 
станки и производственные линии, в 
которых есть узлы для клеенанесе-
ния, в том числе и в станки и линии 
для окутывания профиля. В арсенале 
компании есть варианты решения как 
для компактных производств с неболь-
шим потреблением клея, так и для 
гигантских производственных линий 
с расходом клея, измеряемым сотнями 
килограммов в час. Сервисная служба 

компании оказывает поддержку по 
монтажу, пусконаладке и техобслужи-
ванию клеенаносящего оборудования, 
а также консультирует по вопросам его 
эксплуатации. В России и странах СНГ 
представительства Nordson работают 
более 15 лет.

В зависимости от задач, которые 
ставятся перед оборудованием, раз-
личают клеенаносящие головки кон-
тактного и бесконтактного типа. Напри-
мер, для производств, где переход с 
формата на формат осуществляется 
нечасто, а количество самих форматов 
ограничено, вполне подойдут зареко-
мендовавшие себя для таких случаев 
клеевые головки EasyPW. Этот тип голо-
вок разработан для фиксированной 
ширины нанесения от 100 до 1300 
мм. При смене формата достаточно 
заменить внутри дюзы специальную 
металлическую пластину – ракель, и 
головка будет адаптирована под дру-
гую ширину полосы нанесения клея.

Для случаев, когда смена формата 
происходит несколько раз за рабочую 
смену, компанией Nordson разрабо-
таны клеевые головки с регулируемой 
шириной нанесения – серия Profile 

Wrapping (PW). Оператор вручную уста-
навливает необходимую ширину нане-
сения. Среди клеевых головок с регу-
лируемой шириной нанесения можно 
отметить новейшую серию PWIII, кон-
структивной особенностью которой 
является автоматическая установка 
этого параметра. Оператору доста-
точно ввести значение ширины в блок 
управления, и за считаные секунды 
головка автоматически перестроится 
под заданный формат. Это значительно 
сокращает период простоя, связанного 
с регулировкой при смене формата. 
Другая особенность головок новой 
серии PWIII – это диапазон регули-
ровки ширины нанесения, который 
составляет от 100 до 1850 мм. Кроме 
того, у PWIII модульная конструкция, 
которая позволяет быстро разбирать 
и собирать ее при проведении техоб-
служивания. Любой компонент головки 
теперь доступен – например, операция 
по замене фильтра занимает меньше 
полутора минут.

Уже 36 лет компания Robatech 
разрабатывает и внедряет универ-
сальные клеевые системы для под-
готовки и нанесения термопластичных, 
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реактивных, холодных клеев, а также 
смягчающих растворов. Интересы 
Robatech AG на территории нашей 
страны представляет ООО «Робатех 
Рус». «При подборе оборудования для 
клиента специалисты «Робатех Рус» 
помогают выбрать оптимальное техно-
логическое и экономическое решение 
по оснащению его производства»,– 
объясняет генеральный директор ком-
пании «Робатех Рус» Елена Вранцева. 

Компания предлагает использовать 
для окутывания профилей плавитель 
MultiMelt. Он подходит для про-
изводств, на которых применяются 
разные типы клеев, в том числе и на 
одном и том же типе оборудования. 
MultiMelt предназначен для плавле-
ния не только полиуретановых клеев, 
но и ЭВА-, АПАО- клеев-расплавов, 
клеев с остаточной липкостью. Высо-
кий резервуар для плавления клея 
круглой формы соединен с плавильной 
решеткой. Клей не задерживается в 
нем, что исключает образование отвер-
жденных остатков. Это особенно важно 
при использовании полиуретановых 
клеев. В комбинации с другими пла-
вителями MultiMelt может использо-
ваться в качестве промежуточного 
резервуара, то есть применяться не 
только для окутывания профиля, но и 
для кромкооблицовывания, а также в 
качестве предварительного плавителя.

«Для российского потребителя, 
использующего на производстве ПУР-
клей-расплав, Robatech разработала 
уникальную систему, работающую по 
технологии МОD (Melting on Demand, 
что дословно означает ”плавление 
по потребности”)», – рассказывает 
менеджер по продажам оборудования 
компании «Робатех Рус» Алексей Тимо-
феев. Установка расплавляет ПУР-клей 
по мере расходования. Прижимной 
цилиндр продавливает необходимое 
количество блоков термоклея через 
нагреваемую решетку плавления. Рас-
плавленный клей из участка плавления 
попадает в резервуар, а оттуда с помо-
щью шестереночного насоса подается к 
системам нанесения клея. Остающийся 
в блоке клей защищен от излишнего 
нагрева, что обеспечивает сохранение 
его физико-химических показателей. 
MOD-технология используется в аппара-
тах Pumelt 20 MOD и RobaPUR 4 MOD и 
обладает следующими достоинствами: 
равномерный расход и непрерывное 
нанесение клея постоянной вязко-
сти, отсутствие потерь клея как при 

расплавлении, так и при нанесении.
«Робатех Рус» имеет собственную 

тестовую лабораторию и склад, где 
находится определенный резерв ком-
плектующих и запчастей для аппаратов 
клеенанесения. Это позволяет осущест-
влять прямые поставки комплектующих 
и запчастей из Швейцарии, а также 
отгрузку непосредственно со склада 
в России. Оборудование Robatech 
становится доступным для россий-
ских производителей, это существенно 
сокращает сроки поставок и время 
оказания технической помощи.

«Мы занимаемся не только постав-
кой и установкой всей линейки обору-
дования Robatech, но и предоставляем 
гарантийный и послегарантийный сер-
вис, консультирование и техническую 
поддержку любого ранее установлен-
ного оборудования Robatech»– пояс-
няет г-жа Вранцева.

Все в интересах клиента
Своими знаниями, необходимыми 

при выборе клея для окутывания, поде-
лились с нашими читателями специали-
сты ведущих российских и иностранных 
компаний.

Старший технический эксперт 
отдела «Клеевые и лакокрасочные 
системы в деревообработке» ООО 
«Торгово-дистрибьютивная компания 
“Акзо Нобель”» Ирина Сирота считает, 
что «представитель производителя клея 
при выборе клиентом клея для оку-
тывания должен выяснить у клиента 
следующее: тип облицовочного мате-
риала (ПВХ, АБС, шпон), его толщину; 
скорость подачи профиля; возможный 
рабочий диапазон температур обо-
рудования для облицовывания; тип 
оборудования и способ нанесения (для 
жидких клеев или клеев-расплавов); 
наличие технических средств защиты 
окружающей среды (общей и местной 
вентиляции). Если на производстве 
используется жидкий клей, следует 
обязательно уточнить, какая у него 
основа: водная или органическая».

Выбор типа клея для окутывания 
зависит от типа оборудования, при-
меняемого температурного режима 
и используемого облицовочного 
материала. 

Например, для ПВХ-пленки клеи-
расплавы с высокой температурой раз-
мягчения не подойдут. При настройке 
оборудования для окутывания про-
фильного погонажа возникают вопросы, 
связанные с подбором скорости подачи 

заготовки и температуры (для жидких 
клеев).

Если планируется расширить 
ассортимент выпускаемой продукции 
и использовать несколько типов обли-
цовочного материала, то необходимо 
определить, подойдет ли имеющееся 
оборудование для нового облицовоч-
ного материала. И будет это листовой 
или рулонный материал.

Если тип облицовочного материала 
не изменяется, то важно знать тол-
щину и основу нового материала (шпон, 
бумажные или ПВХ-пленки на мелами-
новой или полиэфирной основе). Затем 
проводится подбор клея со свойствами, 
подходящими для нового облицовоч-
ного материала. Например, для полу-
чения клеевых соединений высокой 
теплостойкости подойдет клей-расплав 
«Каско Адгезивс 3270», для ПВХ-пленок 
лучше использовать клей «Каско Адге-
зивс 3246». Если применяется толстый 
пленочный материал или шпон, реко-
мендуется выбирать наполненные 
клеи-расплавы, исключающие «про-
битие» клея сквозь поры древесины 
и обеспечивающие упруго-эластичный 
твердый клеевой шов, исключающий 
отслаивание материала в результате 
возникающих внутренних напряже-
ний. В настоящее время компания Akzo 
Nobel не поставляет в Россию клеи для 
окутывания профильного погонажа, 
однако они есть в ассортименте, и спе-
циалисты компании готовы предложить 
их покупателю.

Для качественного обслуживания 
клиентов в компании Klebchemie раз-
работана программа, которая позво-
ляет в кратчайшие сроки предоставить 
клиенту все необходимые рекоменда-
ции для подбора клеевого материала. 
«Компания Klebchemie (торговая марка 
Kleiberit) в течение долгих лет успешно 
сотрудничает с ведущими мировыми 
производителями оборудования для 
облицовывания профильно-погонажных 
изделий, – рассказывает руководи-
тель направления “Облицовывание 
профильно-погонажных изделий” 
Klebchemie M. G. Becker GmbH & Cо.KG 
Юрий Евдокимов. – Это такие компании, 
как Barberan, Friz, Plasmek, MHF, FUX 
и другие».

Каждый год в феврале компа-
ния Klebchemie проводит на своей 
производственной площадке семи-
нары «Облицовывание профильно-
погонажных изделий». В них участвуют 
не только клиенты, но и производители 

оборудования и облицовочных материа-
лов. Совместное обсуждение нюансов 
технологии облицовывания позволяет 
выработать оптимальные решения, 
которые призваны максимально удо-
влетворять запросы покупателей. 
Техническая лаборатория Klebchemie 
оборудована полноразмерными дей-
ствующими линиями для облицовыва-
ния. Они используются для проведения 
тестирования, в ходе которого проверя-
ются в области технологии склеивания. 
При первичном планировании произ-
водства декорирования профильных 
изделий необходимо определиться с 
видами склеиваемых материалов, объ-
емами производства и требованиями к 
готовой продукции.

Г-н Евдокимов привел такой при-
мер: «На предприятии планируется 
облицовывать древесный профиль 
листовым (или рулонным) шпоном и 
декоративной бумагой. В дальнейшем 
облицованное шпоном изделие будет 
подвергаться дополнительной покраске 
и сушке при температуре 90–100 °C. 
Для этого производства рекомен-
дуется использовать облицовочный 
станок с вальцевым нанесением клея. 
Для приклеивания шпона необходим 
валец с насечкой, для тонких бумаж-
ных пленок – гладкий валец, а также 
АПАО-клей марки Kleiberit 753.3 или 
Kleiberit 750.3, который обладает высо-
кой термостойкостью (до 120 °C). Если 
покраска шпона не предусмотрена, то 
для облицовывания профиля можно 
выбрать Kleiberit 743.6».

Растет популярность у произво-
дителей мебели или элементов вну-
треннего декора новых видов пленок 
на основе ПВХ, ПП или АБС-пластика. 
Но при использовании в технологи-
ческом процессе классических клеев 
на основе ЭВА или АПАО наблюдается 

температурная деформация синтетиче-
ских пленок. Поэтому для подобных 
производств лучше использовать клее-
вые материалы на основе органических 
растворителей и полиэфирных смол 
Kleiberit 261.9 и 265.1 или ПУР-клеи-
расплавы Kleiberit марок 704.0, 702.5, 
706.4, 704.5, 708.2, 702.7. Температура 
использования этих клеев позво-
ляет облицовывать погонаж ПВХ- и 
ПП-пленками без их деформации.

Совместно с крупнейшими миро-
выми производителями клеевого 
оборудования, такими как Nordson, 
Melton, Robatech и Plasmek, компания 
Klebchemie разработала специаль-
ное предложение по модернизации 
существующего оборудования для 
облицовывания профильных изделий 
с помощью ЭВА-клея-расплава, что 
дает возможность компаниям, желаю-
щим освоить выпуск новой продукции, 
сделать это в минимальные сроки и с 
минимальными затратами.

«В нашей компании беседу с кли-
ентом начинают с того, что просят 
его решить, на что именно им будут 
потрачены деньги, предназначенные 
для оптимизации производства: на 
приобретение клеевого материала, 
обладающего специальными свой-
ствами, или на модернизацию узлов 
уже существующего оборудования (как 
правило, это клеенаносящий узел), – 
рассказывает менеджер по продажам 
и технический консультант компании 
Forbo Industrial Adhesives Александр 
Балашов. – После того как клиент 
сделает выбор, специалисты компа-
нии Forbo рассказывают ему о разных 
производителях оборудования и его 
стоимости».

Производители клеевых материалов 
давно привыкли к тому, что многие 
проблемы, возникающие на мебельных 

производствах, списывают на «неудо-
влетворительное» качество клея. В 
ответ на претензии производственников 
по поводу якобы плохих характеристик 
клеевых материалов производители 
клеев справедливо советуют обратить 
внимание клиентов на соблюдение 
необходимых требований режимов 
работы оборудования. Вот типичная 
ситуация: у производителя профиль-
ного погонажа возникли трудности при 
смене декоров – происходит отслаива-
ние ПВХ/ПП-пленки от облицованного 
профиля, и на предприятии считают, 
что это из-за низкого качества клея. 
На самом деле клиенту следует жестче 
осуществлять входной контроль исполь-
зуемых пленок.

Вопрос контроля качества осо-
бенно актуален при использовании 
для окутывания таких «капризных» 
материалов, как CPL, акриловый 
пластик, толстые или очень тонкие 
ПВХ-пленки. Зачастую окутанные CPL 
профили, которые успешно прошли 
ОТК, могут стать причиной головной 
боли производителя: через несколько 
месяцев после того, как эти профили 
были использованы для изготовления 
мебели или двери, из внутреннего 
слоя CPL мигрируют пластификаторы, 
медленно разрушая клеевой слой. 
Поэтому так важно проводить тести-
рование готовых деталей и внедрять 
новые технологии. 

В арсенале компании Forbo есть 
продукты, у которых вот уже два 
десятилетия безупречная репутация 
качественных материалов для исполь-
зования при окутывании деталей CPL. 
Это АПАО-клеи swift®therm 4362 и 4365, 
а также ПУР-расплав swift®lock 4955. 
Их можно смело рекомендовать для 
тех потребителей, у которых по тем 
или иным причинам нет возможности 
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освоить технологию окутывания 
пластиком.

Г-н Балашов отмечает, что «произ-
водители оборудования для окутывания 
обращаются в компанию Forbo при 
запуске линии или станка на пред-
приятии клиента, когда возникают 
вопросы, связанные с отработкой 
режимов склеивания. Например, если 
на производстве применяют клеи-
расплавы на основе ЭВА или АПАО, то 
особое внимание обращают на точную 
настройку расхода клея, выставление 
температуры плавления и контроль 
качества конечного изделия.

При использовании ПУР-клеев – как 
дисперсионных, так и расплавов – реша-
ются вопросы очистки оборудования и 
предохранения его от быстрого выхода 
из строя по причине отверждения 
остатков непрореагировавшего клея, 
а также вопросы контроля качества, 
расхода клея и параметров режима».

«Напрямую с производителями обо-
рудования для окутывания профиля 
«Группа “ХОМА”» пока не работает. 
Однако продвижение клеевых материа-
лов через производителей и поставщи-
ков оборудования для нашей компании 
представляет большой интерес, и мы 
готовы к такому сотрудничеству», – 
рассказывает продукт-менеджер фирмы 
«Группа ”ХОМА”» Екатерина Краснова.

В ООО «Группа ”ХОМА”» клиен-
там советуют при подборе типа клея 
очень внимательно отнестись к выбору 
материала с определенными характе-
ристиками: температурным режимом, 
наполнением, вязкостью расплава, 
показателями расхода, рабочей скоро-
стью, соответствию тем или иным видам 
облицовочных материалов. Требуется 
учесть и условия работы в цехе.

«Это очень важно, ведь здесь 
множество нюансов. Например, клей-
расплав homakoll 629 нашей компании 
подходит для линий окутывания с нане-
сением клея вальцами со скоростью 
подачи заготовки от 20 до 80 м/мин, – 
говорит г-жа Краснова. – Этот материал 
применяется для облицовывания MDF-
профилей бумажными пленками, шпо-
ном (натуральным и fine-line); homakoll 
629 отлично себя зарекомендовал на 
проходных линиях Barberan, Brandt, 
Fritz и др. При использовании homakoll 
629 на уже работающем оборудовании 
не требуется дополнительная настройка 
станка».

При проведении испытаний опыт-
ной партии на предприятии клиента в 

присутствии технолога группы «ХОМА» 
выполняется настройка станка по рас-
ходу клея и температуре на ролике. 
При замене одного клея другим необ-
ходимо строго соблюдать правило: 
клеевой узел должен быть очищен. 
В процессе эксплуатации оборудова-
ния нужно следить за образованием 
нагара в клеевой ванночке. На новом 
оборудовании настройка станка упро-
щается, так как проводится с учетом 
технических характеристик клея.

Компания постоянно расширяет 
ассортимент продукции, и в 2012 году 
клиенты смогут приобрести новый 
ненаполненный клей-расплав.

Клиентов компании ООО «Эрготек» 
часто интересует возможность исполь-
зования наполненного и ненаполнен-
ного клеев-расплавов при работе с 
разными материалами, режимы работы 
и технические характеристики клея. На 
основе полученных от клиента данных 
специалисты компании предлагают ему 
разные пути решения возникших вопро-
сов, а именно: советуют, какую марку 
клея необходимо использовать при 
разных скоростях подачи заготовки, 
какой температурный режим соблюдать 
и т. д. При необходимости технологи 
выезжают на предприятия клиентов. 
Многие предприятия по производству 
мебели и дверей сегодня используют 
клеи-расплавы серии «Эргомелт». До 
2011 года компания «Эрготек» выпу-
скала марки клея-расплава для оку-
тывания погонажных изделий, которые 
можно было наносить только валь-
цом или роликом. После проведения 
множества испытаний специалистами 
компании разработаны новые марки 
клеевых материалов, подходящие также 
и для станков, у которых подача клея-
расплава осуществляется с помощью 
щелевой клеенаносящей головки. 
Чтобы облегчить работу клиента на 
разных типах оборудования и с раз-
ными материалами, в «Эрготек» разра-
ботаны универсальные клеи-расплавы.

«Наши специалисты, выезжая на 
предприятия клиентов, оказывают 
им техническую поддержку, помогая, 
например, настроить оборудование при 
переходе с одного вида облицовочных 
материалов на другой и использовании 
одного и того же клея. Проблемы, воз-
никающие при использовании клея-
расплава для окутывания погонажных 
изделий, у многих компаний однотипны: 
работа в летний и зимний период, 
которая требует разных настроек 

оборудования; использование раз-
ных материалов, к сожалению, порой 
некачественных; низкая квалификация 
оператора станка и других сотрудни-
ков», – говорит менеджер компании 
«Эрготек» Константин Гаврилюк.

Ведущий специалист компании 
«Хенкель Рус» Павел Смолин расска-
зывает: «При выборе клея для окуты-
вания клиент “Хенкель Рус” получает 
полную информационную поддержку и 
техническое сопровождение, начиная 
с консультаций наших специалистов 
по подбору клея и производственных 
испытаний и заканчивая испытаниями 
образцов клиента в лабораториях 
Henkel». Компания «Хенкель Рус» ста-
рается предложить производственни-
кам универсальный продукт, который 
позволит снизить издержки из-за смены 
материалов.

В ассортименте компании Henkel 
представлены почти все виды клеев 
для разного оборудования и типа 
нанесения: наполненные и ненапол-
ненные ЭВА-расплавы (для вальцового 
и дюзового нанесения), ПО-расплавы с 
различной степенью наполнения для 
вальцового или дюзового нанесения, 
ПУР-расплавы и ПВА-дисперсии. «Хоте-
лось бы отметить появление на рынке 
нового продукта для окутывания про-
филей Technomelt Supreme 860 – клея 
на основе синтетических полимеров, 
который сочетает в себе оптималь-
ные характеристики термостойкости 
и термостабильности ПО-расплавов с 
низким расходом ПУР-расплавов. Этот 
клей одинаково хорошо подходит для 
операций окутывания как шпоном, так и 
меламиновыми бумагами», – утверждает 
г-н Смолин.

Как правило, при переходе с 
использования меламиновой бумаги 
в качестве материала для окутыва-
ния профиля на шпон или наоборот 
может потребоваться замена одного 
клеевого материала другим. Клиентам 
Henkel такие проблемы почти неиз-
вестны. Обычно все зависит от особен-
ностей установленного оборудования: 
в случае использования ЭВА-расплава 
может потребоваться замена клея, при 
применении ПО-расплава – нет. Спе-
циалисты компании стараются при-
сутствовать на всех новых запусках.  
С новым оборудованием ситуация 
проще, так как его запускают пред-
ставители компании-поставщика. 
Поскольку многие поставщики обо-
рудования изначально рекомендуют 
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для своих машин определенную марку 
клея Henkel, то при вводе в эксплуата-
цию представители фирмы-поставщика 
обеспечивают точную и эффективную 
настройку оборудования. При этом 
роль сотрудников компании Henkel 
сводится к доставке на предприятие 
бесплатных образцов клеев и очи-
стителей, но при необходимости они 
готовы подключиться к процессу на 
любом этапе.

По словам г-на Смолина, основные 
вопросы, поступающие в компанию 
Henkel от производителей оборудова-
ния, – это вопросы, касающиеся новых 
разработок для решения новых задач: 
«К нам обращаются и с просьбами 
подобрать клиенту клей при оптими-
зации процессов производства или 
повышения качества продукции. Также 
нередки запросы от производителей 
о совместном проведении испытаний 
новых технологий или оборудования 
на площадке клиента. Компания Henkel 
сотрудничает почти со всеми пред-
ставленными на российском рынке 
производителями оборудования. У 
нас нет предпочтений относительно 
производителя/поставщика оборудова-
ния. Через наших европейских коллег 
можно установить контакты с любыми 
компаниями, производящими оборудо-
вание, продукция которых по тем или 
иным причинам еще не представлена 
на российском рынке».

Дополняя рассказ о внештатных 
ситуациях, которые могут возникнуть 
на производстве при неправильной 
настройке оборудования, специалист 
компании «Сфинкс» (официального дис-
трибьютора Henkel) Алексей Савченко 
среди самых распространенных ошибок 
клиентов называет неправильный под-
бор клеевого материала. «Например, 
при использовании для окутывания 

пленок ПВХ применение клеевых мате-
риалов на основе ЭВА и АПАО создает 
немалые трудности и зачастую приво-
дит к браку готовой продукции. Наш 
совет: для работы с этими пленками 
идеально подходят ПУР-клеи или спе-
циализированные клеи для пленок 
(«Инставелд 7236» на основе ЭВА для 
ПВХ-пленок). Причиной возникнове-
ния проблем может быть неправильно 
выбранный рабочий температурный 
режим. Если установить температуру 
ниже, чем необходимо, это приведет к 
застыванию клея еще до прикатывания 
облицовочного материала роликами и, 
как следствие, к деламинации. При 
высокой температуре клей подгорает, 
что требует частой очистки клеевого 
резервуара и клеенаносящих элемен-
тов от нагара, и/или же происходит 
деформация термопластичных мате-
риалов из-за перегрева. 

Еще один важный момент – надо 
внимательно следить за расходом клея: 
маленький расход не обеспечивает 
достаточной прочности клеевого шва, 
большой расход увеличивает откры-
тое время выдержки. Это приводит к 
перекосам пленочного материала, под-
плавлению термопластичных пленок; 
возможны даже случаи возникнове-
ния эффекта шагрени на поверхности 
готового изделия. И последний нюанс 
– очень строго надо относиться к под-
готовке всех используемых материалов 
к работе: любые, даже мельчайшие, 
загрязнения снижают адгезию, а из-за 
низкой температуры материала проис-
ходит частичная или полная делами-
нация по причине раннего застывания 
клея. Учесть все эти аспекты несложно, 
но именно они являются залогом высо-
кого качества готового погонажа». 

Клеи «Дорус» широко использу-
ются в станках компаний Barberan, 

Friz, Intergrup и Düspohl и др. «Пред-
ставители нашей компании часто 
проводят испытания оборудования 
на производстве клиента совместно 
с представителями завода – изго-
товителя техники. Все три стороны 
– поставщик (производитель) обору-
дования, поставщик клея и клиент – 
напрямую заинтересованы в быстрой 
и качественной установке и настройке 
оборудования. 

В зависимости от сложности 
настройки и размера тестовой пар-
тии продукции испытания могут про-
должаться от нескольких часов до 
нескольких дней, главное – добиться 
нужного результата», – подчеркивает 
г-н Савченко.

В заключение отметим, что качество 
склеивания окутанного профильного 
погонажа определяется соблюдением 
всех параметров технологического про-
цесса, тщательной подготовкой исполь-
зуемых облицовочных материалов и 
профилей, точной настройкой режимов 
работы установленного оборудования, а 
также результатами проведения испы-
таний опытной партии.

Не только компании – производи-
тели клеевых материалов, но и постав-
щики оборудования для окутывания 
помогают отечественным мебельным 
предприятиям оптимизировать тех-
нологии, для того чтобы выпускать 
высококачественную продукцию. 

В следующем номере журнала 
своими рекомендациями поделятся 
производители и поставщики станков 
и линий для окутывания.

Екатерина МАТЮШЕНКОВА

   Автор выражает благодарность
маркетологу компании «НПФ Дюкон» 
Елене Друзевой за помощь в подготовке 
материала

Марка клея Основа
Вязкость 

(Brookfield), 
мПа•с

Плотность, 
г/см3

Температу-
ра размяг-
чения, °С

Рабочая 
температу-

ра, °С

Скорость по-
дачи заготовки, 

м/мин
Область применения Примечание

Kiilto Oy

Kestomelt PS 
130

ЭВА

~8500  
при 180 °C

1,19 Ок. 85
180–210

20–80

Универсальный клей для профиль-
ного покрытия различными финиш-
пленками и шпоном, облицовывания 
стеновых панелей на скоростных 
линиях

Слабонаполненный. Расход –  ~55 г/м2

Kestomelt PS 
140

~28 000  
при 180 °C 

1,25 Ок. 87

От 15

Профильное покрытие различных 
профилей из массива, MDF, ДСП де-
коративными бумажными пленками, 
пленками пропитанными меламиновы-
ми смолами, шпоном, шпоном с задним 
упрочнителем

Отлично подходит для шпона. 
Расход –  ~100 г/м2

Kestomelt PS 
300

~9000 
при 180 °C

0,99 Ок. 90 160–185 Ненаполненный. Расход –  от 40 г/м2

Kestomelt PS 
170

~70 000.
при 200 °C 1,22 Ок. 104 190–210 Не менее 15 Профильное покрытие Для софтформинга

ООО «Лека Пласт»

Lekomelt 421

ЭВА

~4200.
при 200 °C 1,09 ~97 .

(DIN EN 1238) 150–190

От 10

Для машинного окутывания профилей 
из ДСП или MDF декоративной пленкой 
с финиш-эффектом В моменты производственных остановок 

рекомендуется снижать температуру на 
оборудовании до 140 °С

Lekomelt 470 ~4700 
при 200 °C 1,28 ~102  

(DIN EN 1238) 150–200

Lekomelt 650 ~6500 
при 200 °C 0,98 ~94  

(DIN EN 1238) 150–200

LekoPur 350 ПУР
35 000 
±5000

при 140 °C
1,1

Не имеет 
значения

140–160

Для окутывания профиля (древесина, 
MDF, фанера, ДСП) ПВХ-пленкой, шпо-
ном и бумагой. Для окутывания ПВХ-
профиля ПВХ-пленкой

ООО «Тул Лэнд» (официальный дистрибьютор компании Durante&Vivan)

Duditerm 1181 ЭВА 5500±2000 1,18±0,03 87±3 160–180 >10 Окутывание бумагой и шпоном Расход –  70–100 г/м2

Duditerm 719 ЭВА 9000±3000 0,99±0,03 77±3 150–180 От 5 Окутывание пленкой ПВХ и бумагой Расход –  50–100 г/м2

Duditerm 633 АПАО 30 000 
±10 000 1 154±3 180–200 От 10 Окутывание шпоном Расход –  150–250 г/м2

Duditerm 1182 ЭВА 54 000 
±10 000 1,26±0,03 96±3 170–190 5–30 Окутывание шпоном Расход –  150–200 г/м2

Akzo Nobel

3246

ЭВА

680 Пз* 0,98 86 180–210 От 10–40
Облицовывание кромок, софт-форминг 
и облицовывание профильного по-
гонажа

Достоинства: для шпона и массивной дре-
весины, а также для ПВХ, АБС и меламино-
вых пленок. Срок хранения – 36 мес.

3270 9000– 
13 000 ~1,35 96 190–210 От 10–40

Облицовывание пленками,  софт-
форминг и облицовывание профиль-
ного погонажа

Наполненный, теплостойкость ~75–80°C. 
Нанесение очень тонкое, клеевой шов 
практически невидимый. Срок хранения 
– 12 мес.

3272 5000–9000 0,97 95 180–210 От 10–40
Наполненный. Теплостойкость – ~65–70 ºC. 
Нанесение очень тонкое, клеевой шов 
почти невидимый. Срок хранения –12 мес.

Henkel

Technomelt 
Supreme 860

Синтет. 
поли-
мер new

33 000 Меньше 1 148 190–200 От 10
Облицовывание профиля MDF, ДСП 
меламиновыми бумажными пленками 
Alkorcell, ХПЛ и шпоном

Расход для ДСП – 60–140 г/м2, для MDF 
– 40–70 г/м2. Термостойкость клеевого 
шва – ~110 °С

Dorus Q 819 ЭВА 4600–8800 1,15 82 170–190 От 15
Облицовывание профиля и панелей 
из ДСП, MDF и массива меламиновыми 
бумажными пленками и шпоном

Расход для ДСП – 60–140 г/м2, 
для MDF – 40–70 г/м2

Purmelt QR 
6302

ПУР 10 000 1,2 55 120–140 От 5
Облицовывание профиля из ПВХ, MDF, 
ДСП и массива ПВХ-пленками, мелами-
новыми, ХПЛ, шпоном 

Универсальный материал многопрофиль-
ного применения

ООО «Эрготек»

«Эргомелт 
30.10»

ЭВА
9000  

при 180 °С
0,96

83

160–
200**

15–80

Облицовывание профильных пого-
нажных изделий из массива, ДСП, MDF 
бумажными пленками, ПВХ пленками, 
натуральным шпоном

При окутывании профилей тонкими ме-
ламиновыми бумагами расход клея – все-
го 30–40 г/м2. При окутывании профилей 
натуральным шпоном расход – 100–150 
г/м2. Открытое время – 7–10 с

«Эргомелт 
30К»

84 60–120
Облицовывание профильных пого-
нажных изделий из массива, ДСП, MDF 
бумажными пленками, ПВХ-пленками

При окутывании профилей тонкими ме-
ламиновыми бумагами расход клея – все-
го 30–40 г/м2. При окутывании профилей 
натуральным шпоном расход – 100– 
150 г/м2. Открытое время – 4–6 с

ООО «Контакт» (официальный дистрибьютор компании H.B. Fuller)

Rakoll SK PU 
S 141

ПУР
~90 000 

при 130 °С***
~1,20

Не имеет 
значения

130–140 От 20 Окутывание CPL Расход –  50–70 г/м2

Rakoll SK U 
600

ЭВА ~10 000*** ~1,14 ~81**** 130–140 От 25 Для обертывания ящиков и облицовы-
вания ПВХ-пленками без праймера Расход – 70–80 г/м2

Технические характеристики и рекомендуемые условия работы 
с некоторыми клеями-расплавами для облицовывания профильного погонажа

№ 7 (81) 2011

Примечания: * Динамическая вязкость, измеряется в пуазах (Пз); 680 Пз, или 68 000 мПа.с., ** В зависимости от времени года и материала,***Измерение вязкости про-
изводится по методу Brookfield RVT, шпиндель SC 4–29 при 204 °C, **** Точка размягчения, по методу с кольцом и шариком, измерение проводилось по ASTM E 28.
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Клеевые материалы Jowat
для облицовывания профилей
Новейший уровень развития оборудования для облицовывания профильного погонажа 
влечет и необходимость новейших разработок в области клеевых материалов. Компа-
ния «МДМ-ТЕХНО» предлагает потребителям целый ряд усовершенствованных клеев от 
всемирно известного немецкого производителя Jowat.

Компания Jowat производит 
клеевые материалы для деревоо-
бработки, изготовления мебели, упа-
ковки, полиграфии, автомобильной и 
строительной промышленности. Одним 
из направлений деятельности Jowat 
является выпуск клеевых материалов, 
праймеров и очистительных средств, 
применяемых при окутывании про-
филей как для обычной технологии 
нанесения валиком, так и для нового 
метода нанесения с помощью широ-
кого щелевого сопла.

Как в производстве панелей, так и 
в мебельной промышленности нашел 
широкое применение клей «Йоват-
Хайтерм 221.00», относящийся к термо-
стойким клеям-расплавам на основе 
полиолефинов (АПАО). Для облицо-
вывания финиш-пленкой в ассорти-
менте имеются различные наполнен-
ные клеи-расплавы на основе ЭВА, 
как, например, «Йоватерм 293.50» или 
«Йоватерм 293.60».

При облицовывании мебельного 
профильного погонажа шпоном пре-
красно зарекомендовал себя средне-
вязкий ненаполненный клей-расплав 
«Йоватерм 280.30». Благодаря высоким 
адгезии и теплостойкости этот клеевой 
материал нашел также широкое при-
менение в технологии облицовывания 
полиэфирными пленками и тонкими 
пластиками.

Самым высоким требованиям 
современных технологий отвечают 
имеющиеся в нашем ассортименте 
полиуретановые клеи-расплавы типа 
«Йоватерм-Реактант». Для облицо-
вывания алюминиевых профилей 
финиш-пленкой великолепно подходит 
«Йоватерм-Реактант 602.20», для обли-
цовывания древесных деталей шпо-
ном и пленками – «Йоватерм-Реактант 
607.30» и «Йоватерм-Реактант 605.00». 
Для облицовывания пластмассовых 

деталей (например, кухонных плин-
тусов и т. п.) различными декора-
тивными материалами мы предлагаем 
«Йоватерм-Реактант 605.80».

В последнее время для нанесения 
клея при облицовывании профильных 
деталей на предприятиях стали чаще 

применяться шлицевые сопла, регу-
лируемые по ширине, что повлекло 
за собой разработку специальных 
клеевых материалов, отличительная 
особенность которых – в связи с тех-
нологией их нанесения – небольшой 
расход.

Новая технология нанесения с 
помощью шлицевого сопла требует 
использования клеев самой тонкой 
фильтрации со специальными рео-
логическими свойствами. Нанесение 
небольшого количества клея может 
привести к образованию полос или 
неравномерности клеевого слоя, а 
при использовании «влажной» декора-
тивной бумаги – даже к образованию 
пузырей.

Мы предлагаем потребителям 
целый ряд усовершенствованных 
клеев для широкого применения и 
работы в большом диапазоне скоро-
стей (возможна скорость подачи >80 
м/мин). Хотим обратить внимание про-
изводственников на клей «Йоватерм 
291.60», ненаполненный клей-расплав 
на основе ЭВА для облицовывания 
финиш-пленкой. Этот клеевой мате-
риал успешно применяется как для 
новой технологии нанесения шли-
цевым соплом, так и при нанесении 
обычными валиками.

Первые потребители новых нена-
полненных клеев-расплавов Jowat на 
основе АПАО «Йоват-Хайтерм 230.00» и 
«Йоват-Хайтерм 221.70» дали им очень 
высокую оценку. Эти новинки отличает 
чрезвычайно высокая теплостойкость.

Мы уверены: технология нанесения 
с помощью шлицевого сопла найдет 
широкое применение при облицовыва-
нии профильных деталей. Судите сами:

•	 нанесение ровного сплошного 
клеевого слоя обеспечивает при 
облицовывании тонкими и высоко-
глянцевыми пленками чрезвычайно 
ровную поверхность;

•	 равномерное нанесение клея в 
диапазоне 40–45 г/м2 снижа-
ет его расход и затраты на его 
приобретение;

•	 очень короткий контакт тонких 
термопластичных пленок с си-
стемой нанесения не ведет к их 
растяжению;

•	 закрытая система нанесения обе-
спечивает уменьшение загрязнения 
склеиваемых материалов инород-
ными телами.

Окутывание алюминиевого профиля 
в основном выполняют на оборудо-
вании для окутывания профильных 
погонажных изделий. Главное отличие 
этих систем от стандартных состоит в 
том, что при окутывании алюминиевого 
профиля ПВХ-пленкой используется 

ПУР-клей-расплав. Поэтому в конструк-
ции системы подготовки и нанесения 
клея должна быть предусмотрена воз-
можность использования ПУР-расплава.

Кроме того, при облицовывании 
алюминиевого профиля желательно 
предварительно очистить профиль 
от пыли, масляных и жировых пятен. 
Для этого используются различные 
очистители для металла. Иногда 
предлагается использовать праймер, 
предназначенный для ПВХ-профилей, 
при окутывании алюминиевых профи-
лей. Однако в этом случае применять 
праймер нецелесообразно, так как при 
обработке алюминиевого профиля он 
используется только как очиститель, 
который уступает другим очистителям 
как по качеству, так и по цене.

Хорошее склеивание достигается 
при работе с анодированным или 
хромированным алюминиевым про-
филем. Еще одно важное требование 
– обеспечение предварительного подо-
грева профиля. При облицовывании 
его температура должна быть не ниже 
40 °С, причем прогрев должен быть 
достаточно глубоким. Если профиль 
разогрет до меньшей температуры или 
прогрет неравномерно, это может при-
вести к браку. При окутывании алюми-
ниевого профиля применяются клеевые 
материалы на основе полиуретанового 
клея-расплава. Если этот профиль будет 
использован для изготовления предме-
тов, которые будут эксплуатироваться 
в условиях улицы или схожих с ними 
(окна, конструкции «зимних» садов, 
детали автомобилей и т. п.), то наи-
лучших результатов можно добиться 
при использовании клея «Йоватерм-
Реактант 604.17». При обработке дета-
лей, которые будут использоваться вну-
три помещения (шкафы-купе, рамки 
фасадов и т. п.), больше всего подойдут 
клей «Йоватерм-Реактант 605.00» и его 
модификации – «Йоватерм-Реактант 
605.70» и «Йоватерм-Реактант 605.78».

Клеевые материалы от немецкой 
компании Jowat отлично зарекомен-
довали себя на отечественных про-
изводствах и давно стали символом 
качества.

Специалисты отдела комплектации 
компании «МДМ-ТЕХНО» помогут вам 
подобрать лучшие клеи и клеевые 
системы Jowat как для кромкооблицо-
вочного и прессового оборудования, так 
и для оборудования для окутывания 
профилей.  

Облицовывание алюминиевых профильных деталей
 с применением «Йоватерм-Реактант 602.20»

Финиш-пленка на профильных деталях из МДФ 
с применением «Йоват-Хайтерм 221.00»

Облицовывание шпоном с применением «Йоватерм 280.30»



Начав свою деятельность в 1991 
году на базе производственных мощ-
ностей деревообрабатывающего цеха, 
входившего в состав известного рос-
сийского производителя грузовых 
автомобилей «АМО ЗИЛ», предприятие 
пережило разные времена – были и 
достижения, были и вынужденные 
спады производства, но сегодня ЗДИ 
смотрит в будущее с надеждой на 
лучшее.

В поисках своего пути
Компания рождалась в трудное 

время. Плановой экономики и народ-
ного хозяйства некогда могуществен-
ного СССР больше не существовало. 
Бывший автогигант ЗИЛ, по сути, раз-
валился, объемы производства резко 
пошли вниз, перед коллективами произ-
водственных подразделений, входивших 
в состав объединения, встала нелегкая 
задача – найти путь выживания. Это 
означало определиться с тем, какой 
востребованный потребителями товар 
производить, и понять, как найти свою 
нишу на зарождавшемся внутреннем 

рынке и закрепиться в ней. Стояла 
такая задача и перед молодым дере-
вообрабатывающим предприятием, 
которое было создано на основе быв-
шего склада пиломатериалов ЗИЛа. Его 
возглавил опытный производственник 
и менеджер Юрий Черкасов (ныне гене-
ральный директор ЗДИ), несколько лет 
проработавший в должности главного 
инженера автомобилестроительного 
объединения.

«Производственная площадка, где 
расположены мощности нашего завода, 
до начала 90-х годов прошлого века 
была занята складом пиломатериалов, 
которые использовались для изготов-
ления кузовов грузовых автомобилей 
марки ”ЗИЛ”, и цехом, в котором эти 
пиломатериалы обрабатывались перед 
отправкой на сборку, – вспоминает 
Юрий Михайлович. – Надо сказать, что 
здесь перерабатывались значительные 
объемы древесного сырья – 120 тыс. 
м3 в год, железнодорожные составы 
шли в Москву один за другим. Опера-
ции выполнялись несложные: доски 
строгали, сверлили в них отверстия 

для болтов и отправляли в цех, где из 
них собирали борта, бока, кузова. Из 
дощечек сколачивали вручную тару для 
запчастей автомобилей. Ну а когда ЗИЛ 
стал терять позиции и объемы выпу-
ска автомобилей сильно уменьшились, 
резко сократились и объемы поставок 
пиломатериалов».

По сути, надо было либо закры-
ваться, либо начинать все с нуля. Это 
сказано без преувеличения: в наслед-
ство молодому предприятию достались 
два американских четырехсторонних 
станка 1946(!) года выпуска, один 
триммер и еще кое-какое простейшее 
оборудование. В актив можно было 
занести только свободные производ-
ственные площади и потенциал тру-
дового коллектива.

«Стали думать, чем занять людей, 
как загрузить площади. Решили взяться 
за производство деревянных кроватей, 
– продолжает генеральный директор 
ЗДИ. – Делали даже двухъярусные 
кровати. Купили токарные станки – у 
наших работников получалось делать 
неплохую ”точенку” (то есть фигур-
ные детали изделий – ножки кроватей, 
декоративные украшения). Изготавли-
вали бра с деревянными элементами и 
параллельно начали осваивать произ-
водство деревянных дверей из массива. 
Спустя какое-то время, столкнувшись 
с проблемой реализации кроватей и 
бра через розничную сеть, поняли, что 
это не наш путь. Зато в производстве 

дверей стали вырисовываться непло-
хие перспективы. Несмотря на то что 
в начале 1990-х хорошей рекламы у 
нас в стране еще не было и работало 
в основном сарафанное радио, к нам 
стали приходить заказчики, среди 
которых были даже бывшие работ-
ники ЗИЛа».

Двери из массива изготавливали на 
заказ, и их отменное качество обеспе-
чивало предприятию неплохую рекламу 
и приток клиентов. Тогда для расши-
рения станочного парка и увеличения 
производительности завода был куплен 
отечественный широколенточный кали-
бровальный станок.

«Ох, и намучились мы с ним, – 
досадливо морщится Юрий Михайлович. 
– Он был несовершенной конструкции, 
процесс его наладки был сложен, а 
качество выполняемых операций остав-
ляло желать лучшего…» Но все же это 
был пусть и небольшой, но шаг вперед. 
Вот таким образом и определилась спе-
циализация предприятия, так была най-
дена своя ниша на рынке. Но, говоря 
об этом, невозможно не сказать и о 
том, что, помимо деревянных дверей, 
на предприятии параллельно освоили 
изготовление и металлических.

«Дело в том, что в свое время в 
этом цехе производили отечественные 
микроволновые печи (”Вега”, ”ЗИЛ”), 
причем объем выпуска был внуши-
тельный – около 120 тыс. микровол-
новок в год, – говорит г-н Черкасов. 

– Они были громоздкими, очень тяже-
лыми и неудобными в пользовании. 
Судите сами: комплектовались они не 
преобразователями, а громоздкими, 
очень тяжелыми трансформаторами. 
Да и стоили недешево. Одним словом, 
когда на российском рынке массово 
появились микроволновые печи зару-
бежного производства, конкуренции 
мы не выдержали. Стали искать, чем 
же заменить печи, и попробовали 
запустить производство входных 
металлических дверей с деревянными 
элементами».

Металлические двери тогда тоже 
были новым продуктом на российском 
рынке, проектировать модели и разра-
батывать технологию их изготовления 
пришлось с нуля. Несомненным плю-
сом было наличие производственных 
мощностей по металлообработке, а 
также грамотных специалистов в этой 
области, что позволило заводу быстро 
наладить успешное производство: было 
время, когда в день на заводе изготав-
ливали около 100 дверей.

На новом этапе
К концу 1990-х годов компания, в 

которой трудилось 240 человек, уже 
довольно прочно стояла на ногах, и ее 
руководство предпринимало шаги для 
укрепления своих позиций на рынке 
и завоевания новых клиентов. Завод 
активно готовил собственные техниче-
ские кадры, предоставляя инженерам и 

ЗДИ: дверь 
в третье десятилетие

Можно сказать, что это предприятие – ровесник пере-
стройки. В марте 2011 года один из крупнейших произ-
водителей деревянных и металлических дверей в Москве  
и России – ЗАО «Завод деревоизделий» (ЗДИ) – отметил 
двадцатилетие.
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конструкторам возможность получить 
ценный опыт работы в области дерево- 
и металлообработки. Помимо этого, 
были сделаны масштабные закупки 
оборудования на европейском рынке: 
у известных производителей приобре-
тены прессы, линии окраски (которые 
впоследствии были заменены прогрес-
сивными вальцовыми линиями окраски 
акриловыми материалами), кромкофа-
неровальное оборудование, четырех-
сторонние обрабатывающие станки, 
автоматические обрабатывающие цен-
тры, линия полиэфирной порошковой 
покраски, металлообрабатывающие и 
гибочные центры.

Памятуя о том, что древесина – 
«хлеб» деревообрабатывающих про-
изводств и от ее качества и своевре-
менных поставок во многом зависит 
благополучие предприятия, руководство 
ЗДИ сделало в 1998 году очередной 
шаг к укреплению своих позиций. 
«Завод деревоизделий» приобрел 
лесозаготовительное предприятие в 
Костромской области (пос. Октябрь-
ский, Мантуровский район) и инвести-
ровал в развитие его инфраструктуры: 
были вложены немалые средства в 
строительство новых производственных 
площадей, увеличение лесозаготови-
тельных мощностей, а также произ-
водство погонажных изделий. Обе-
спечив себя надежной сырьевой базой, 
предприятие приступило к расширению 
ассортимента продукции. В 2005 году 
было построено здание цеха по изго-
товлению паркета и закуплено соот-
ветствующее оборудование. И сегодня 

производство паркета – это одно из 
ведущих направлений деятельности 
компании. Обладая солидным опытом в 
области деревообработки и располагая 
необходимыми материалами и неплохим 
станочным парком, ЗАО «Завод дере-
воизделий» запустило производство 
мебели с отделкой в своем фирменном 
стиле. В 2007 году, в связи с возросшим 
спросом на деревянные двери и другую 
продукцию со стеклом и безопасным 
стеклом «Триплекс», компания создала 
собственную линию по обработке 
стекла и изготовлению художествен-
ного стекла. А в марте 2011 года при 
уже имеющейся линии по производству 
стеклопакетов ЗДИ запустил производ-
ство деревянных окон из массива, для 
чего предприятием было приобретено 
современное оборудование.

Завод сегодня:  
цифры и факты

Сегодня в структуру ЗАО «Завод 
деревоизделий» входит несколько под-
разделений: дочернее предприятие 
ЗАО «ЗИЛ-Лес» (Костромская обл.) 
и головная площадка в Москве. На 
головной площадке расположены цех 
металлических изделий (ЦМК), где 
изготавливают металлические двери; 
цех комплектации, в котором делают 
заготовки для деревянных дверей; цех 
столярных изделий, где выполняется 
сборка дверей; паркетный цех, в кото-
ром изготавливают соответствующее 
названию цеха покрытие для пола; 
цех деревообработки, который обе-
спечивает основное производство 

заготовками для деревянных дверей; 
мебельное производство; производство 
стекла и стеклопакетов; оконное про-
изводство; обработка поставляемого 
шпона; производство топливных гранул 
(пеллет). Таким образом, можно смело 
сказать, что ЗДИ – многопрофильное 
предприятие (о каждом из перечислен-
ных подразделений мы коротко рас-
скажем ниже), обладающее полностью 
поточным производством с системой 
мониторинга качества.

У ЗДИ есть собственные склады 
готовой продукции, мощная котельная, 
обеспечивающая теплом все предпри-
ятие, хорошо развитая внутрицеховая 
и внешняя дорожная структура: авто-
мобильные дороги, железнодорожные 
подъездные пути. Общие производ-
ственные площади – 9 га. Сейчас в 
штате «Завода деревоизделий» около 
600 сотрудников. Компания владеет 
двумя собственными магазинами в 
Москве с бригадами профессиональных 
замерщиков и установщиков.

Естественно, у предприятия, выпу-
скающего столь многообразную про-
дукцию, множество деловых партнеров 
– поставщиков сырья, комплектующих, 
оборудования, оснастки и инструмен-
тов. О поставщиках оборудования мы 
расскажем ниже, в ходе представления 
каждого направления производства 
ЗДИ.

Общие объемы производства  
(в денежном выражении) генеральный 
директор ЗДИ Юрий Черкасов охарак-
теризовал так: «Самым успешным у нас 
был 2008 год, когда объем превысил 

1 млрд руб., а затем в связи с кри-
зисом объемы стали падать: в 2009 
году – 850 млн руб., в 2010-м – около 
730 млн руб. Сейчас мы держимся на 
уровне прошлого года. Но оптимизма 
не теряем, надеемся, что с запуском 
производства окон дела у нас пойдут 
лучше». Показатели объемов произ-
водства конкретных видов продукции 
из номенклатуры ЗДИ будут приве-
дены в ходе рассказа о производствах 
завода.

У компании развита обширная сеть 
дилеров в Москве и других городах 
России, а также в странах ближнего и 
дальнего зарубежья. В начале деятель-
ности ЗДИ основным рынком сбыта 
продукции был рынок российской 
столицы. В расширении географии 
заказчиков предприятию очень сильно 
помогло участие в выставках, на кото-
рых продукция ЗДИ была замечена и 
высоко оценена специалистами и поку-
пателями. Сегодня у «Завода деревоиз-
делий» около 250 дилеров на всей тер-
ритории России – от Северо-Запада до 
Дальнего Востока и Сахалина. Вслед за 
отечественным потребителем интерес к 
продукции компании стали проявлять и 

ближнее и дальнее зарубежье: Украина, 
Казахстан, другие бывшие республики 
Советского Союза; деревянные и желез-
ные двери ЗДИ востребованы даже в 
США. И это несмотря на то, что на аме-
риканском рынке широко представлена 
продукция китайских компаний. «В США 
сейчас живет немало наших бывших 
соотечественников, которые занима-
ются в том числе и поставкой на рынок 
Соединенных Штатов деревянных и 
металлических дверей, – рассказывает 
Юрий Черкасов. – До того, как вышли 

на нас, они работали с китайскими 
поставщиками. Но когда познакомились 
с нашей продукцией, впечатлились, 
хорошенько взвесили все за и против 
и поняли, что с нами работать гораздо 
выгоднее и надежнее. Конечно, нам 
пришлось немало поработать над пере-
стройкой производства, ведь в России 
и США строительные нормативы сильно 
различаются. Кроме того, заокеанские 
клиенты капризны – каждый раз зака-
зывают разные модели и конфигурации 
дверей. Но мы справляемся – в том 
числе с помощью современного обо-
рудования, оснащенного программным 
обеспечением».

Рассказ о подразделениях много-
профильного предприятия «Завод 
деревоизделий» начнем с ЗАО «ЗИЛ-
Лес» – одного из ключевых звеньев 
всего производства на ЗДИ, ведь от 
своевременных поставок качественных 
пиломатериалов во многом зависит 
успех всей компании.

«ЗИЛ-лес»: лесозаготовка  
и деревообработка

В 1998 году на базе обанкротивше-
гося лесопильного цеха Октябрьского 
лесничества в Мантуровском районе 
Костромской области было образовано 
ЗАО «ЗИЛ-Лес». Поселок Октябрьский 
расположен на Северной железной 
дороге, в 600 км от Москвы. На момент 
создания нового предприятия на нем 
работали не более десяти человек, 
машинная база была в плачевном 
состоянии. Новый владелец предпри-
ятия – ЗАО «Завод деревоизделий» 
начал здесь работу, по сути, с нуля. 
В результате многомиллионных вло-
жений в дочернее предприятие было 
обновлено оборудование для лесопиле-
ния, построены: цех деревообработки, 

Поставщики сырья и материалов

Наименование Объем поста-
вок в год Поставщики

Пиломатериалы

Доска обрезная (ель, сосна, осина) 10 тыс. м3 ЗАО «ЗИЛ-Лес»* 

Древесина для производства лущеного шпона

Лесоматериалы (береза) 150 м3 ЗАО «ЗИЛ-Лес».

Плитные и листовые материалы

MDF 2 тыс. м3 ЗАО «Плитспичпром», КДП «Новая Вятка», 
ООО «Кроностар», ООО «Кроношпан»

ДСП 1,5 тыс. м3 ЗАО «Плитспичпром», ООО «Кроношпан»

Фанера 100 м3 «Свезалес»

Шпон натуральный 240 тыс. м2 «Инерхолло А. Г.»

Шпон «Файн-лайн» 200 тыс. м2 ООО «Венир», ООО «Экошпон»

Фурнитура

Rezident (для дверей) 10 тыс. к-тов ООО «Технология», ООО «Ключевой 
партнер» 

Roto (для окон) «ТБМ», ТК «ВКС» 

Лакокрасочные  материалы 

ICA (Италия) 45 т «ИП Есипенко» 

Sirca (Италия) 8 т «ИТИ»

Клеи

ПВА «ИТИ»

ПУ-дисперсия, клей-расплав «СвифтКемикал»

ПУ-клей Akzo Nobel

Клей-расплав Dorus «Анадор-центр»

Смола КФЖ 110 т ОАО «Акрон»

Стекло 

Стекло для дверей и стеклопакетов 36 тыс. м2 «Пилкингтон Глас», «Евроглас»

* Пиломатериалы поступают также и из Красноярского края, Иркутской области, Республики Коми.
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модуль для окутывания деревянных 
изделий шпоном и проведения финиш-
ной отделки (лакирования, шлифовки, 
окраски), цех погонажных изделий, 
электростанция, котельная, смонти-
рованы новые сушильные камеры, 
возведены дополнительные склады. 
Общая площадь производственных под-
разделений – 2,8 га.

Имеется железнодорожный тупик. 
Отгрузка готовой продукции ведется 
как железнодорожным, так и автомо-
бильным транспортом. Сейчас на пред-
приятии трудятся 100 человек.

Один из основных видов деятель-
ности – лесозаготовка. Размер арен-
дуемого участка леса в Октябрьском 
лесничестве – 23 348 га. Заготовка 
древесины хвойных (ели) и листвен-
ных (березы, осины) пород ведется 
хлыстовым способом вручную – с 
использованием пил «Хускварна». 
Заготовленный лес доставляется на 
предприятие тракторами ТДТ55. Годо-
вой объем лесозаготовки – 32 тыс. м3. 
Годовой объем производства пилома-
териалов – 10 тыс. м3. Лесопиление 
выполняется на пилораме РД-63 (пила 
«Магистраль») и на фрезерно-пильном 
станке Кировского завода. Получаемая 
продукция – осиновые и березовые 
балансы и пиловочник, а также фансы-
рье, сырой и сухой (8–18%) обрезные 
пиломатериалы (доски) толщиной от 
22 до 200 мм и шириной от 82 до 200 
мм, брус (50 × 100, 100 × 100, 150 × 150, 
200 × 200, 100 × 200, 100 × 150). Сушка 
пиломатериалов ведется на оборудо-
вании Katres (поставщик –  «Аграф»), 
за одну закладку в камерах сушится 
до 300 м3 сырья.

На предприятии в пос. Октябрьский 
налажено производство погонажных 
изделий для дверей: коробок из мас-
сива древесины, шпонированных (цвет 
«венге») размером 78 × 2070, 78 × 2070, 
60 × 2070 и 60 × 2070 мм; наличников 
гладких фанерованных с покрытием 
размером 70 × 2150, 70 × 2520, 70 × 1000, 
70 × 1500, 70 × 2150 (поперечка–1000), 
70 × 2150 (поперечка–1500) мм. Изго-
тавливают здесь и погонаж других 
видов: плинтус одинарный/двойной 
с покрытием ПВХ, вагонку, доску для 
пола. Лакокрасочные материалы на 
погонаж наносят на линии окраски 
Giardina (поставщик – фирма «Эста», 
г. Тверь).

Предприятие также предлагает 
потребителям отходы деревообра-
ботки: сырые и сухие опилки, срезку 

от пиловочника (горбыль), березовые 
и осиновые дрова.

ЗАО «ЗИЛ-Лес» для пос. Октябрь-
ский является градообразующим, 
поэтому руководство ЗДИ планирует 
здесь увеличение объемов лесозаго-
товки, развитие деревообработки и 
увеличение выпуска пиломатериалов 
и другой продукции. В решении этих 
задач менеджмент «Завода дерево-
изделий» получает поддержку руко-
водства региона; оказывает помощь 
предприятию в пос. Октябрьский и 
инвестиционный совет при губернаторе 
Костромской области.

Дверное производство
По понятным причинам мы не 

станем говорить в этой публикации о 
производстве металлических дверей, 
хотя и в этой сфере ЗДИ добился заслу-
живающих уважение результатов. Наше 
издание посвящено древесине, поэтому 
обратимся к дверям из этого материала. 
На мировом рынке деревянных дверей 
есть две страны – законодательницы 
моды: Италия и Испания. Двери ита-
льянских фирм отличаются авангард-
ным дизайном, подчеркнутым внима-
нием к деталям и традиционно высоким 
качеством. У испанских производителей 
дизайн дверей более сдержанный, даже 
консервативный, а качество столь же 
высоко, впрочем, как и цены. Двери 
многих отечественных производителей 
(среди которых продукция ЗАО «Завод 
деревоизделий» занимает достойное 
место) сегодня не уступают зарубежной 
продукции ни в дизайне, ни в качестве. 
Зато, используя те же материалы, что 
и иностранные компании, современное 
импортное оборудование и передовые 
технологии, российские производители 
предлагают покупателю товар, который 
намного дешевле. Неудивительно, что 
многие потребители, как в России, так 
и за ее пределами, предпочитают двери 
российского производства (вспомните 
приведенный выше рассказ генераль-
ного директора ЗДИ Юрия Черкасова 
о завоевании американского рынка).

ЗДИ относится к числу предприя-
тий, которые пользуются у заказчиков 
заслуженно высоким авторитетом и 
доверием. Сейчас на заводе изготав-
ливают деревянные межкомнатные 
двери более 120 моделей, общий объем 
выпуска составляет 60 тыс. шт. в год. 
Каждая модель из этого многообраз-
ного ассортимента родилась после 
вдумчивого изучения рынка, модных 

тенденций и потребительского спроса. 
Весьма богатую пищу для новых идей 
и интересных разработок дает спе-
циалистам и дизайнерам технического 
и конструкторского отделов ЗДИ посе-
щение специализированных выставок, 
проходящих в России и за рубежом.

«Посмотрев новинки лучших ком-
паний и уловив тенденции моды, мы 
берем на вооружение интересные идеи 
и развиваем их, придерживаясь своего 
фирменного стиля, – говорит Юрий 
Черкасов. – Конструкторы делают 
эскизы и чертежи, сотрудники тех-
нического отдела разрабатывают или 
модернизируют технологии, затем мы 
изготавливаем опытную модель, макет-
ный образец, после чего запускаем 
серию и выставляем уже серийный 
образец в отделе заказов. Если потре-
бители принимают нашу модель и мы 
видим, что она востребована, начинаем 
постепенно увеличивать объем ее выпу-
ска, и некоторые модели переходят в 
складской остаток. В нашей номен-
клатуре более 120 моделей, и она все 
время обновляется и расширяется».

Потребителям предлагаются сле-
дующие коллекции: серия «Флэт» (10 
моделей, стоимостью от 2,88 до 7,52 
тыс. руб.); серия «Композит» (с осте-
клением безопасным стеклом «Три-
плекс», 35 моделей стоимостью от 
6,45 до 11,3 тыс. руб.); серия «Витро» 
(цельностеклянные двери, 15 моде-
лей стоимостью от 9,91 до 13,12 тыс. 
руб.); серия «Диамант» (со стеклянными 
вставками, 18 моделей стоимостью от 
4,07 до 6,7 тыс. руб.); серия «Сапфир» 
(с большой площадью остекления сте-
клом «Триплекс», 5 моделей стоимостью 
от 4,47 до 6,27 тыс. руб.); серия «Ретро» 
(с каркасной конструкцией, филенкой и 
остеклением, 21 модель стоимостью от 
4,95 до 14,06 тыс. руб.); серия «Эконом» 
(каркасная конструкция с ячеистым 
наполнителем, 2 модели стоимостью 
от 1,84 до 2,54 тыс. руб.); серия «Кри-
сталл» (сборная конструкция с несу-
щим стеклом «Триплекс», 18 моделей 
стоимостью от 7,73 до 14,42 тыс. руб.); 
серия «Люмина» (сертифицированные 
противопожарные двери стоимостью 
16,5 тыс. руб.). На двери шести серий – 
«Диамант», «Сапфир», «Флэт», «Ретро», 
«Эконом» и «Композит» – может быть 
установлена фурнитура для раздвиж-
ных дверей. Кроме того, на ЗДИ на 
заказ изготавливают нестандартные 
витражные конструкции разных габа-
ритов, расцветок, дизайна.

В качестве основного материала 
для производства межкомнатных две-
рей на ЗДИ используются пиломате-
риалы хвойных пород, ЧМЗ (черно-
вые мебельные заготовки) твердых 
лиственных пород, листовой материал 
– ДВП, ДСП, MDF. Двери, относящиеся 
к сегменту «глухих» (серия «Флэт»), 
изготавливаются из плоских поло-
тен, отделанных шпоном древесины 
разных сортов. Высококачественный 
плитный материал нужных кондиций 
поступает на предприятие от прове-
ренных, надежных поставщиков. Для 
изготовления каркаса каркасных дверей 
(например, серии «Сапфир», «Ретро», 
«Эконом») используется хвойный брус 
высокого качества.

Доставленные на ЗДИ из Костром-
ской области сырые пиломатериалы 
(обрезные доски) сушат до требуемых 
кондиций (6–8% влажности) в двух 
сушильных установках Katres (Чехия) 
с камерами по 50 м3, которые были 
поставлены на предприятие фирмой 
«Аграф». Высушенные доски поступают 
на линию оптимизации и сращивания 
по длине, на которой из пиломатериала 
с помощью станка Omga (поставщик 
– фирма «Интервесп») вырезаются 
сучки, смоляные карманы и другие 
пороки, присущие натуральной дре-
весине. Затем торцы досок фрезеру-
ются на станке Goma (Польша; куплен 
на выставке) для создания шипового 
соединения, необходимого для сра-
щивания. После чего в прессе Omga 
(куплен на выставке) под давлением 
происходит сращивание, то есть скле-
ивание пиломатериала, в результате 
получается клееный брус длиной 6 м. 
Далее на четырехсторонних станках Gau 
Jiwg, Unimat 23E, Superset XL строга-
ется планка для сборки каркаса дверей 
каркасного типа, которая используется 
для производства стоявых и попере-
чин сборных дверей, и наполнитель на 
склейку щита. Листовой материал рас-
краивается на форматно-раскроечном 
станке Galaxy 125 производства ком-
пании Gabbiani, который поставила на 
ЗДИ компания SCM Group.

К собранному каркасу с двух сто-
рон приклеиваются листы MDF тол-
щиной 4  мм. Это повышает прочность 
и долговечность, а также уменьшает 
степень микродеформации при резком 
изменении влаги в помещениях (в ото-
пительный период в помещениях низкая 
влажность, в остальной период она 
существенно выше). В соответствии с 

Директор московского представительства SCM Group Борис Чернышев:
– Станок Galaxy 125 фирмы Gabbiani для раскроя плитных материалов MDF 

мы поставили на ЗДИ три года назад. Специфика этой машины заключается в 
том, что у нее, помимо задней загрузочной платформы, есть устройство для 
автоматической загрузки тонких материалов. Это значит, что операторы могут 
всю палету с тонким 4-миллиметровым материалом укладывать на платформу 
и станок будет автоматически загружать эти материалы по мере выполнения 
операций. Это высокопроизводительное оборудование: в зависимости от карты 
раскроя станок способен напилить до 20 м3 в смену, что обеспечивает потреб-
ности фабрики по раскрою всех плитных материалов. Вылет пилы – 125 мм.

Основными частями любых прессов компании Ormamacchine являются два 
стола – подвижный и неподвижный, конструкция которых зависит от типа 
обрабатываемых деталей, – и рабочие гидроцилиндры. На этом оборудовании 
можно прессовать или облагораживать любой материал, главное – задать станку 
правильные режимы работы. Для оклеивания плоских деталей используются 
прессы с плоскими столами. А для того чтобы оклеить фасонную деталь, требу-
ется мембранный пресс. На жидкостном мембранном прессе с высоким удельным 
давлением оклеиваются двухсторонние дверные филенки: на фрезерованную 
деталь наносится клей и накладывается шпон; жидкость, которая играет роль 
рабочей среды, создает давление и прижимает рабочей поверхностью мембраны 
наклеиваемый материал к детали.

Мембранный жидкостный пресс для оклейки профилированных деталей 
(модель PM2, Ormamacchine)
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запатентованной ячеистой конструк-
цией, которая обеспечивает оптималь-
ные прочность и вес двери, между 
листами укладывается наполнитель – 
ребро 4 мм плиты MDF, чередующееся 
с хвойным бруском. Такая конструкция 
способствует высокому звукопогло-
щению (от 34 до 37  дБ) и обеспечи-
вает конструкционную жесткость при 
среднем весе дверного полотна около 
26  кг. Пласть фанеруется шпоном на 
смолу КФЖ, кромка – на клей-расплав 
в прессах ORMA.

В зависимости от модели двери 
для облагораживания поверхностей 
используются разные материалы. Если 
фасад имеет внутреннюю фрезеровку, 
он оклеивается термопластичными 
пленками, если же дверь филенчатая 
– шпоном. Для того чтобы облагоро-
дить дверь и сделать ее однотонной и 
одноцветной, все филенки и стоявые 
покрываются шпоном.

Для окутывания деталей исполь-
зуется пленка: фрезерованная деталь 
накрывается пленкой, пресс смыка-
ется, мембрана продавливает рисунок и 
нагревает клей. Клей полимеризуется, 
высушивается, и материал полностью 
окутывает деталь.

«На ”Завод деревоизделий” наша 
компания поставила целый ряд разноо-
бразного оборудования, среди которого 
масляный мембранный пресс PM2 с 
давлением до 18 кг/см2 для изготов-
ления двухсторонних филенок, про-
ходной автоматический пресс горячего 
прессования NPC/A для сборки дверных 
полотен и оклейки плоских панелей, 

– говорит представитель компании 
Ormamacchine Вадим Крючков. – Для 
увеличения производительности у этой 
модели пресса загрузка и выгрузка осу-
ществляются в автоматическом режиме 
с противоположных сторон. Оператор 
укладывает деталь на загрузочный стол 
и с помощью педали запускает рабо-
чий цикл. Как только пресс откроется, 
автоматически включается функция 
перемещения загрузочного транспор-
тера и транспортера, находящегося 
внутри пресса, и деталь подается в 
пресс. Перемещая заготовку в пресс, 
транспортер одновременно выгружает 
из него запрессованную ранее деталь. 
Тем самым исключается простой станка 
для загрузки-выгрузки и увеличивается 
производительность оборудования. В 
свое время наша компания провела 
модернизацию старых прессов совет-
ского производства, имеющихся у ЗДИ, 
установив на них новые стальные столы 
и системы нагрева, то есть мы дали 
прессам вторую жизнь. Таким образом, 
старые и новый прессы, дополняя друг 
друга в машинном парке компании, 
позволяют оптимизировать цикл изго-
товления дверей».

Отделка дверных полотен и 
филенок осуществляется на линии 
вальцового нанесения акриловых 
материалов УФ-отверждения линиях 
Barberan (поставщик – компания 
«Негоциант -Инжиниринг»). Шпон для 
своих моделей на ЗДИ окрашивают в 
цвета древесины венге, белого дуба, 
ореха, красного дерева, анегри, ясеня, 
серебристого дуба. Вся продукция 

покрывается семью слоями лакокра-
сочных материалов с разными харак-
теристиками и проходит межслойную 
шлифовку на станках Costa, что позво-
ляет достигнуть высокой прочности 
покрытия и зеркальной гладкости 
поверхности.

Для окутывания деталей использу-
ется ПП-пленка цвета венге и бежевого 
дуба. Кромка дверного полотна изго-
тавливается из натурального шпона, 
который используется при отделке 
двери по пласти, что позволяет избе-
жать разнотональности. Приклеивание 
кромки к полотнам осуществляется на 
двухстороннем станке Evolution SSB от 
фирмы Stefani (SCM Group), которая 
является одним из главных в мире 
производителей подобных специаль-
ных кромкооблицовочных машин для 
дверных предприятий.

Обрабатывающий центр с ЧПУ 
модели Author 344 от фирмы Morbidelli 
от SCM Group – в машинном парке пред-
приятия оборудование довольно новое, 
его запустили на ЗДИ полтора года 
назад. Основное его предназначение 
– фрезерование филенок из твердых 
пород древесины для дверей, обра-
ботка криволинейных деталей, которые 
не могут быть обработаны на двухсто-
роннем шипорезном станке.

«Это очень интересный станок, на 
нем выполняется обработка элементов 
для так называемой спецпродукции, 
например, дверей, которые изготав-
ливаются по индивидуальному заказу, 
– говорит Борис Чернышев. – В таких 
дверях всегда много криволинейных 
деталей. Главная отличительная осо-
бенность этого станка – система двой-
ной мощности вакуумного насоса, 
которая позволяет, включив сначала 
низкий уровень мощности, аккуратно 
разложить и базировать по упорам 
несколько элементов дверей на 
рабочем столе и только после этого, 
активировав высокий уровень мощ-
ности, провести их полную фикса-
цию одновременно. В связи с тем, что 
зачастую по технологии, применяемой 
на ЗДИ, на этом станке обрабатыва-
ются детали, уже покрытые лаком, то 
без использования этой уникальной 
системы было бы просто невозможно 
обрабатывать сразу несколько элемен-
тов на рабочем столе, что, безусловно, 
повлияло бы на производительность.

Изначально, когда оговаривалась 
комплектация станка, предусматрива-
лась возможность его эксплуатации 

на будущем производстве окон. (Об 
оконном производстве мы расскажем 
ниже. – Прим. ред.) Поэтому станок 
был оснащен дополнительными мощ-
ными грибковыми захватами и лазером 
для базирования арочных элементов. 
И сейчас, когда оконное производство 
запущено, этот станок изготавливает 
все арочные элементы окон, а все пря-
молинейные детали обрабатываются на 
станке Dogma».

Готовая продукция упаковывается 
при помощи упаковочной машины H. 
Böhl GmbH (куплена на выставке) и 
отправляется на склад. Но прежде 
каждая дверь, все ее элементы, про-
ходит строгий контроль качества. 
«Последние тенденции рынка таковы: 
появляется все больше индивидуаль-
ных заказчиков, требования которых 
постоянно меняются, а конкуренты не 
дремлют и готовы в любой момент 
перехватить клиентов. Поэтому для 
нас вопросы качества продукции 
всегда на первом плане, – говорит 
главный инженер ЗАО ”Завод дерево-
изделий” Дмитрий Власов. – Мы сво-
ими клиентами дорожим и гордимся 
тем, что у нас немало зарубежных 

заказчиков, для которых мы специ-
ально разрабатываем модели дверей 
и изготавливаем ряд строительных 
элементов. Таких покупателей интере-
суют в первую очередь высокое каче-
ство изделий и соблюдение сроков 
заказа. Как говорят сами заказчики, 
пока на российском рынке дверных 
предприятий, которые бы соответ-
ствовали высоким международным 
стандартам, не так много. Очень при-
ятно, что нас относят к лучшим, но 
это и очень большая ответственность. 
Поэтому организации работы отдела 
технического контроля мы уделяем 
большое внимание».

Служба контроля на предприятии 
занимает отдельное здание и осна-
щена различными современными при-
борами и оборудованием диагностики 
и контроля.

На их приобретение на ЗДИ денег 
не жалеют. Взять хотя бы прибор 
для проверки замкового соединения 
паркетной линии – профилограф. Он 
способен отображать увеличенный в 
разы профиль деталей на экране, что 
облегчает процесс сравнения с шабло-
ном и дает возможность максимально 

точно настраивать инструмент. Эта 
установка стоит около 7 тыс. евро. 
Такие же полезные приборы, создан-
ные специально для проверки качества 
материалов и готовых изделий, имеются 
в службе контроля и для других видов 
продукции. И затраты на их приоб-
ретение оправданны.

Производство мебели
ЗАО «Завод деревоизделий» про-

изводит на заказ офисную и домаш-
нюю мебель: офисные столы, кресла, 
напольные вешалки, офисные стел-
лажи, шкафы, тумбы, стойки ресепшен, 
комоды. Объем производства – 720 
комплектов в год. У предприятия 
немало заказчиков, ведь мебель, 
изготовленная по индивидуальному 
заказу, позволяет решить широкий 
спектр самых разнообразных задач. 
Дизайнеры и конструкторы ЗДИ раз-
рабатывают модели с учетом индиви-
дуальных потребностей и пожеланий 
клиента и специфики помещений. 
Офисная мебель помогает грамотно 
организовать рабочее пространство, 
повысить производительность сотруд-
ников и способствует формированию 

Обрабатывающий центр с ЧПУ Author 344, Morbidelli (SCM  Group)
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имиджа компании. Мебель для дома 
предоставляет большие возможности 
для создания индивидуального стиля 
интерьера, комфорта и атмосферы 
домашнего уюта.

Производственные возможности 
предприятия позволяют изготавливать 
мебель любой сложности и в любом 
стиле – подразделения ЗДИ оснащены 
современным высокопроизводительным 
оборудованием. Мебель изготавлива-
ется с использованием современных, 
экологически безопасных материалов. 
Технология ее производства похожа на 
технологию изготовления дверей: рас-
крой материалов на детали, оклеивание 

фасадов и кромок, фрезерование 
отверстий и пазов для фурнитуры, 
упаковка.

Кроме того, предприятие произ-
водит и осуществляет продажу дере-
вянных стеновых панелей, мебельных 
щитов ДСП, фанерованных с двух 
сторон шпоном натурального дерева: 
сосны, дуба, ясеня и других пород. 
Мебельный щит – экологически чистый 
материал, который используется для 
разных видов отделочных работ, а 
также для изготовления мебели и 
лестниц. Мебельный щит представ-
ляет собой панели ДСП толщиной 
16 мм, фанерованные с двух сторон 

натуральным шпоном ценных пород 
древесины. Для придания изделиям 
завершенности и привлекательного 
внешнего вида их кромки обраба-
тывают полосками шпона. У этого 
материала нет недостатков, прису-
щих натуральной древесине. Он не 
деформируется, не растрескивается 
и после соответствующей обработки 
приобретает определенную степень 
пожаростойкости.

Предприятие предлагает также эко-
логически чистый мебельный щит с сото-
вым заполнением (стандартные габа-
ритные размеры – 2440 × 1200 × 25 мм, 
но по желанию заказчика щит может 
быть изготовлен любых размеров) про-
изводится без использования MDF и 
ДСП. Структура этого вида мебельного 
щита: каркас, сотовое заполнение, слой 
фанеры, на который приклеивается 
шпон. Лакирование выполняется акри-
ловыми материалами. Кромка фанеру-
ется шпоном. По такой же технологии 
изготавливается экологически чистый 
мебельный щит из массива древесины, с 
той лишь разницей, что вместо сотового 
заполнителя используется высушенный 
массив хвойных пород древесины.

Паркетное производство
Один из наиболее востребованных 

видов продукции, выпускаемых на ЗАО 
«Завод деревоизделий», – паркетная 
доска. Этот вид напольных покрытий 
– прекрасная альтернатива штучному 
паркету: при более приемлемой, чем у 
штучного «собрата», цене и сопостави-
мом качестве паркетная доска выглядит 
элегантно и в то же время солидно, 
благодаря чему интерьер приобретает 
эффектный вид. Кроме того, паркетная 
доска ценится за высокую ударопроч-
ность: с таким покрытием можно не 
бояться царапин, сколов и вмятин на 
полу. Обладая повышенной стойкостью 
к перепадам влажности и температуры, 
этот строительно-отделочный материал 
сохраняет форму в любом климате. 
Среди неоспоримых достоинств паркет-
ной доски долговечность, простота и 
невысокая стоимость монтажа, а также 
огромное разнообразие расцветок. По 
внешнему виду паркетная доска под-
разделяется на одно-, двух- и трехпо-
лосную – в зависимости от количества 
плашек в верхнем слое. По структуре 
паркетная доска состоит из двух или 
трех слоев. Нижний слой обычно 
делают из древесины сосны или ели, 
а верхний – из более дорогих пород: 

Представитель компании ORMAMACCHINE Вадим Крючков:
– Наша компания поставила на Завод деревоизделий специальный станок 

для изготовления клееного щита.
Обычно для изготовления клееного щита используют предварительно 

сращенные по длине ламели необходимой длины: на линии оптимизации из 
пиломатериалов удаляют сучки и другие пороки, затем на линии сращивания 
производится сращивание на мини-шип и после строжки получается нужная 
ламель. Далее на ламели наносится клей и в прессе с дополнительными фрон-
тальными цилиндрами производится склеивание. Особенность линии, постав-
ленной на ЗДИ, в том, что, помимо фронтальных цилиндров, пресс оснащен еще 
серией боковых цилиндров с шагом, равным ширине используемой ламели, что 
дает возможность склеивать щит из отдельных несрощенных брусков. Такая 
технология позволяет получить монолитный мебельный щит самого высокого 
качества без видимых следов от мини-шипа.

Кроме того, этот пресс горячего прессования оснащен на выходе специ-
альной прижимной балкой, позволяющей при приклеивании нового щита к 
уже изготовленному, получать щит, превышающий по размерам столы пресса. 
То есть теоретически можно на этом оборудовании получать щит бесконечной 
длины, а далее раскраивать его на части, которые требуются для изготовления 
того или иного изделия. На выходе получается готовый столярный клееный щит 
для изготовления мебели, дверей и других изделий.

Производительность этой линии при односменной работе достигает  
300 м3 в месяц.

Вадим Крючков (Ormamacchine), Дмитрий Власов (ЗДИ), 
Борис Чернышёв (SCM Group)
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дуба, ясеня, венге, бука. Слои склеи-
ваются под давлением и покрываются 
несколькими слоями лака. Массивная 
паркетная доска создается полностью 
из массива древесины, слои которой 
склеиваются.

«Мы изготавливаем трехслойную 
паркетную доску и массивную доску 
из разных пород дерева и предла-
гаем потребителям огромный выбор 
этой продукции, различающейся по 
типу конструкции, дизайну и цвету, 

– говорит главный инженер Дмитрий 
Власов. – Трехслойная паркетная 
доска  производится из материалов 
отличного качества на самом совре-
менном импортном оборудовании, с 
применением передовых технологий. 
Выпускаемое нами напольное покрытие 
обладает множеством замечательных 
качеств, например, оно, по сути, не 
подвержено короблению, у него пре-
красная износоустойчивость в процессе 
эксплуатации. А благодаря особой конструкции доски – с соединением 

типа ”замок” – монтаж пола несло-
жен, выполняется довольно быстро. К 
тому же эта технология обеспечивает 
отличное качество и высокую проч-
ность соединения – по полу можно 
ходить сразу после монтажа. Также 
настеленное покрытие можно много-
кратно разбирать и вновь настилать, 
потому что соединять элементы такого 
пола между собой можно без исполь-
зования клея».

Неудивительно, что продукция 
ЗДИ пользуется устойчивым спросом 
у заказчиков. Годовой объем про-
изводства трехслойной паркетной 
доски – 35 тыс. м2. На расспросы о 
секретах производства работники ЗДИ 
улыбаются: «Секреты? Есть такие. Надо 
использовать возможности оборудова-
ния и правильно обслуживать машины, 
соблюдать технологические режимы и 
думать о заказчике».

На практике это происходит так. 
Сначала на ТВЧ-прессе ORMA (постав-
щик – компания Ormamacchine) изготав-
ливают клееный паркетный щит толщи-
ной 14 мм. В разрезе он представляет 
собой «пирог»: нижний слой (толщина 
1,7 мм) – это шпон хвойных пород, 
покупной лущеный шпон; средний слой 
(толщина 9 мм), который располага-
ется перпендикулярно к верхнему и 
нижнему слоям, – это пиломатериал 
хвойных пород, крайние замочные 
ламели изготавливаются из твердых 
пород древесины или фанеры; верх-
ний слой (толщина 3,3 мм) – это либо 
шпон твердых лиственных пород (дуба, 
ясеня, бука), либо тонкий пиломате-
риал (дуб, бук, ясень, береза). Распил 
заготовок для среднего слоя, а также 
для верхнего, если он пиленый, выпол-
няют на станке Zaffaroni (приобретен 
на выставке). Склейку трехслойного 
щита в прессе ORMA делают на смолу 
«Каскорит» (поставщик – фирма Akzo 
Nobel).

Затем на вальцовой линии окраски 
Barberan на готовый щит наносят шесть 

слоев лака или масла (поставщик ЛКМ 
– фирма ICA). В финишном лаковом 
покрытии содержится оксид алюми-
ния, повышающий износостойкость 
защитного лакокрасочного покрытия 
доски. Шлифовка слоев выполняется 
на станке Costa Levigatrici (куплен 
через московское представительство 
итальянской компании Costa Levigatrici 
S.p.A.). Замковую часть паркетной доски 
фрезеруют на станке Celaschi (постав-
щик SCM Group). После раскроя щита 
на штучную паркетную доску на станке 
Zaffaroni готовая продукция упаковы-
вается и отправляется на склад.

Производство погонажа
Мы уже упоминали выше о том, 

какую огромную роль в процессе 
производства продукции ЗДИ играют 
погонажные изделия. От их качества 
зависят качество, рабочие характери-
стики, внешний вид готовых изделий 
и в конечном счете востребованность 
продукции предприятия на рынке, ее 
конкурентоспособность. Поэтому руко-
водство ЗАО «Завод деревоизделий» 
уделяет этому важному участку повы-
шенное внимание.

На ЗДИ для обеспечения дверного 
производства изготавливают следую-
щие виды погонажа:

•	 дверную коробку в трех вариантах 
– шириной 60, 78, 110 мм;

•	 добор, который используется в тех 
случаях, когда толщина стены в 
помещении, где устанавливается 
межкомнатная дверь, больше ши-
рины коробки (ширина изготавли-
ваемых стандартных доборов – 33, 
43, 61, 79, 97, 115, 132 мм; кроме 
того, добор может регулироваться 
(выдвигаться) из коробки на +5 мм); 

•	 наличник, который нужен для об-
рамления двери с внутренней и 
внешней сторон и закрывает щель 
между дверной коробкой (или до-
бором) и стеной (ширина – 55, 70 
и 100 мм);

•	 держатель наличника использу-
ется для крепления наличника к 
дверной коробке без использова-
ния гвоздей или шпилек, что по-
зволяет избежать риска внешних 
повреждений.

На линии изготовления погонажа 
выпускается 80 тыс. пог. метров изде-
лий в месяц. «Исторически так сло-
жилось, что оборудование для этой 
линии мы приобретали в разное время 

и у разных производителей и постав-
щиков, – говорит Юрий Черкасов. – 
Есть и такое, которое мы купили на 
специализированных выставках, есть 
бывшее в употреблении. Но люди у 
нас квалифицированные, мастеровитые, 
к оборудованию относятся бережно, 
понимают его возможности, и оно слу-
жит исправно».

В принципе технологическая 
цепочка изготовления дверного пого-
нажа мало чем отличается от обще-
известной технологии. После сушки 
пиломатериалы сращиваются на линии 
оптимизации и сращивания (станки 
Goma и Omga). Профиль строгается на 
четырехсторонних станках Gau Jiwg, 
Unimat 23E и Superset XL (SCM Group). 
Далее погонажные изделия окутыва-
ются шпоном ценных пород на станках 
Barberan и Duspol (оба приобретены на 
выставках). Погонажные изделия окра-
шиваются лакокрасочными материалами 
фирмы ICA, сушатся в ультрафиолете 
(станок Superfici, поставщик – компания 
SCM Group) и шлифуются на оборудо-
вании Makor, Giardina.

«Мне нравится, как на ЗДИ исполь-
зуют возможности оборудования, – 
говорит директор московского предста-
вительства SCM Group Борис Чернышев. 
– Например, для увеличения произво-
дительности линии производства пого-
нажа некоторые детали здесь делают 
в кратном формате, после чего делят 
их пополам на отдельном делительном 
станке. Это грамотная технология, кото-
рая дает ощутимый эффект. Весь цикл 
обработки, в который входят операции 

нанесения грунта, шлифовки в линии, 
нанесения финишного слоя и окон-
чательной сушки, деталь проходит за 
один подход».

Оконное производство
Это самое молодое и одно из пер-

спективных направлений деятельности 
ЗАО «Завод деревоизделий» – пример 
того, как развивается это предприятие. 
Производство деревянных окон было 
запущено только в марте текущего 
года. Сейчас на новом производстве 
изготавливают около 50 окон в месяц, 
планируется вскоре достичь отметки 
100 окон – количество заказов посто-
янно растет. Окна от компании «Завод 
деревоизделий» изготавливаются в 
соответствии с европейскими стан-
дартами из 78- и 92-миллиметрового 
профиля, склеенного из пиломатериа-
лов хвойных (сосны) и твердолиствен-
ных (дуба, ясеня, лиственницы) пород, 
оснащаются одно- и двухкамерными 
стеклопакетами собственного про-
изводства и качественной немецкой 
фурнитурой компании Roto NT. Пред-
приятие изготавливает окна по заказу, 
в соответствии с индивидуальными 
требованиями и размерами оконных 
проемов помещений клиента.

Процесс изготовления следующий. 
Пиломатериалы сушатся, оптимизиру-
ются, сращиваются по длине. Далее 
доски строгают и склеивают (клей 
GXL4, поставщик – фирма «ИТИ») под 
давлением в прессе (ORMA) по тол-
щине из трех ламелей. Полученный 
конструкционный материал прекрасно 

Высокопроизводительная шлифовальная линия S XCTT 1350 (Costa Levigatrici)

Испанская компания Barberan, расположенная в г. Кастельдефельс (провинция 
Барселона), с 1929 года занимается производством и поставкой оборудования, 
предназначенного для нанесения разнообразных покрытий на поверхности 
деталей из древесины или древесных плит, сушки изделий после нанесения ЛКМ, 
печати рисунков на поверхности панелей, окутывания профилей, каширования, 
а также изготовлением дополнительного оборудования для формирования линий 
для отделки поверхностей. 

Станки Barberan для окутывания профиля, которые компания выпускает 
с 1970-х годов, давно и заслуженно считаются одними из лучших в мире.  
С каждым годом инженеры фирмы улучшают существующие и разрабатывают 
новые системы нанесения клея, транспортеры для профилей, отрезные, размо-
точные, подающие и разгрузочные системы, системы сращивания окутывающих 
материалов, специальные инструменты и т. д. Окутывающие станки для боковин 
выдвижных мебельных ящиков позволяют на высокой скорости, за несколько 
минут, выполнять автоматическую регулировку инструмента в соответствии 
с размером каждого ящика, что обеспечивает высокую производительными.  
В конструкцию станков также включена автоматическая система сращивания, 
которая позволяет заменять рулон пленки без остановки оборудования. Окуты-
вающие станки могут работать с использованием ПУР- или ЭВА-клея-расплава 
и т. д. и подходят для обработки профилей, изготовленных из ДСП, MDF, HDF 
или древесины низкого качества при окутывании шпоном, пленками ПВХ, ПЭТ 
или другими материалами, глянцевыми или матовыми. Конфигурация обору-
дования зависит от индивидуальных потребностей клиента и характеристик 
профилей, окутывающих материалов и типа клея.

Для производителей дверей компания Barberan предлагает линии по 
изготовлению дверного профиля в форме буквы Г, а также оборудование для 
вставки резинового уплотнителя. 
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подходит для изготовления деревян-
ных окон: по сравнению с цельным 
брусом он характеризуется более 
высокими прочностью и жесткостью, 
низкой теплопроводностью и меньшим 
весом, не растрескивается и почти не 
подвержен усадке.

Ну а почти все остальные операции 
на ЗДИ решили доверить уникальной 
технике от SCM Group. Новый угловой 
обрабатывающий центр Dogma от при-
знанных итальянских мастеров маши-
ностроения, который был поставлен 
московским представительством ком-
пании SCM на «Завод деревоизделий» 
меньше года назад, – это оборудование 
нового поколения для выпуска окон-
ных блоков на предприятиях малой и 
средней производительности (20–30 
окон в смену). Именно такая машина и 
требовалась ЗДИ, руководство которого 
сделало ставку на индивидуального 
заказчика и выпуск небольших партий 
изделий нестандартных размеров и 
конфигураций. «У SCM также есть и 
комплексные линии, на которых можно 
выпускать по 100–200 оконных блоков 
в смену, – отмечает Борис Чернышев. 
– Но именно машины такого класса, 
как Dogma, будут все более востре-
бованы, так как в мире укрепляется 
тенденция к снижению партийности 
как в производстве окон, так и дверей 
и расширению ассортимента».

Этот станок состоит из двух частей 
– он оснащен шипорезной кареткой для 
зарезки шипов и узлом для профили-
рования. После того как на сверлиль-
ной группе Optima 1 зарезают шипы 

и делают все отверстия и выемки под 
фурнитуру в элементах окна, заготовка 
поступает на продольную часть станка, 
где выполняется профилирование. 
Затем заготовка возвращается к опе-
ратору (кстати, конструкция станка 
хорошо продумана в части эргономики 
– ОЦ обслуживается одним операто-
ром, рабочее место которого нахо-
дится посередине станка, и оператор 
совершает минимум перемещений, так 
как заготовка, как уже отмечено, воз-
вращается к нему после обработки). 
После этого заготовки склеиваются 
на вайме, и склеенное окно заново 
поступает на данный центр для обгонки 
по периметру.

Рассказывая о достоинствах Dogma,  
Борис Чернышев подчеркивает: «Станок 
уникальный в своем классе и оснащен 
многими функциями, которые прежде 
могли осуществлять только очень 
дорогие оконные линии. Например, у 
шипорезной каретки станка есть воз-
можность интерполированного пово-
рота от ЧПУ, что позволяет делать 
любые косоугольные окна. Не могу не 
отметить еще один очень интересный 
момент: этот центр оснащен системой 
быстрой смены инструментов на базе 
шпинделей HSK, какие используются 
на всех обрабатывающих центрах. То 
есть здесь не используются классиче-
ские фиксированные шпиндели, как на 
большинстве подобных угловых цен-
тров, где смена инструмента и набор 
нового пакета занимает несколько 
десятков минут, не говоря уже о риске 
ошибки оператора при выполнении 

этих операций. Все перечисленное – 
ответ SCM современным требованиям 
рынка, так как сейчас на разных пред-
приятиях изготавливается множество 
типов окон и, как правило, на боль-
шинстве оконных производств в наши 
дни не выпускаются серии объемом 
несколько сотен одинаковых окон. В 
последние годы производители окон 
во всем мире предъявляют требования 
к гибкости перенастройки машин. За 
счет такой быстрой системы крепления 
инструмента, которая используется в 
нашем ОЦ Dogma, станок может быть 
перенастроен за считаные минуты с 
одного типа профиля на другой. В 
случае с ЗДИ мы поставили на это 
предприятие комплексный инструмент, 
который может быть комбинирован-
ным – толщина створки делается и 
78, и 92 мм».

Разрабатывая центр Dogma, кон-
структоры SCM продумали, как сде-
лать удобным и безопасным процесс 
замены инструментов, а это на таком 
оборудовании в прямом смысле слова 
нелегкая операция – вес комплекта 
шипорезных инструментов может дохо-
дить до 50 кг. Для того чтобы упро-
стить и облегчить эту задачу, на SCM 
разработали небольшой манипулятор, 
с помощью которого оператор может, 
открыв защитный кожух, захватить 
весь комплект инструментов вместе 
со шпинделем HSK и вытащить его, 
установить на тележку, взять новый 
комплект и т. д.

Еще один из несомненных плюсов 
станка – наличие узла для сверления 
отверстий под всю фурнитуру. Если 
на других машинах после склеивания 
окна сверловку под ручки и петли 
необходимо выполнять на специаль-
ном оборудовании или вручную, то 
Dogma позволяет сверлить отверстия 
под фурнитуру прямо на станке, во 
время шипорезания. Таким образом, 
окно после обработки на этом станке 
остается только собрать и покрасить.

Обработка шпона
На ЗДИ налажена обработка такого 

важного отделочного материала, как 
шпон. Он может использоваться и для 
облицовывания пластей и кромок, и в 
качестве фанеровки, например, дверных 
полотен. Этот материал более пори-
стый, чем натуральная древесина, и при 
фанеровании требует большего рас-
хода клея, но зато в процессе отделки 
снижается расход лака. Получив шпон 

от нескольких поставщиков, на пред-
приятии его разрезают на листы опре-
деленного размера на гильотине Kuper, 
сращивают на одноименном станке и 
дублируют флисом на линии Barberan. 
Шлифуют шпон на станке компании 
Costa. Годовой объем производства – 
600 тыс. м2 в год.

Производство пеллет
На «Заводе деревоизделий» давно 

и успешно решена проблема использо-
вания отходов деревообработки – как 
крупных твердых (обрезки пиломате-
риала, фрагменты плитных материалов), 
так и опилок и древесной (шлифоваль-
ной) пыли. На линии по производству 
древесных гранул «ОГМ-1,5» (произво-
дитель – предприятие из г. Радвилиш-
кис, Литва) они перерабатываются в 
пеллеты. Пневмотранспортом из нако-
пителя отходы подаются в молотковую 
дробилку (фирма «Доза-Гран»), затем 
в пресс-гранулятор и через колонну 
охлаждения – на упаковку в биг-бэги. 
Годовой объем производства – 600 
т. Продукция поставляется за рубеж 
через фирмы-посредники.

Добавим, что цех ЗДИ, в котором 
находится это производство, стал 
съемочной площадкой для сюжета о 
производстве пеллет телевизионной 
программы «Галилео» на канале СТС.

Важное звено
Именно так, с полным на то осно-

ванием, мы можем назвать те подраз-
деления ЗАО «Завод деревообработки», 
которые обычно называют вспомо-
гательными. Но без них немыслима 
успешная работа всего огромного и 
сложного производственного орга-
низма ЗДИ. Итак, хотя бы перечислим 
их.

Котельная. В 2009 году котельная 
ЗДИ была модернизирована, в ней были 
установлены газовые котлы немецкой 
компании Viessmann – два котла по 2,9 
МВт; этой мощности вполне достаточно, 
для того чтобы обеспечить завод.

Аспирационная система. На ЗДИ 
установлено оборудование фирмы 
«Нестро» (приобретено через москов-
ское представительство – фирму 
«Консар»).

Участок подготовки инструмента. 
Без использования инструмента таких 
компаний, как Leitz, АКЕ, Italtools, 
Freud, была бы невозможна успешная 
работа любого, даже самого совре-
менного, оборудования. Затачивается 

и ремонтируется инструмент на 
оборудовании компаний Randomat, 
Griggio, Lakfam, Wintersteiger (приоб-
ретено на выставках и у компании 
«КАМИ-Cтанкоагрегат»).

Ремонтная группа. В нее входят 
квалифицированные токари, фрезеров-
щики, слесари, которые круглогодично 
следят за состоянием эксплуатируемой 
техники и обеспечивают ее оптималь-
ные рабочие кондиции.

Внутрицеховой транспорт. Для 
перевозок материалов, сырья, загото-
вок и готовой продукции и погрузо-
разгрузочных работ на ЗДИ использу-
ются погрузчики Jungheimrich, Komatsu, 
Hyundai, тракторы «Амкодор».

Движение вперед

На предложение поговорить о 
перспективах развития предприятия 
его генеральный директор реагирует 
так: «Честно говоря, главный пункт 
плана сегодня – выдержать испытания 
последних лет, пройти через них, не 
потеряв позиций, не растеряв людей. 
У нас крупное многопрофильное 
предприятие, и именно поэтому нам 
непросто в нынешней экономической 
ситуации.

Вот ведь как делают все на 
периферии? Дробят производства, 
превращают их в малые и средние 
предприятия, получают максимальные 
льготы по упрощенной системе нало-
гообложения. А у нас отпуска, боль-
ничные листы – мы все оплачиваем, 
НДС 18 %, почти 50 % уходит на ЕСН 
– вот поэтому для нас сейчас главная 
задача – устоять. Персонал важно для 
меня сохранить. Беда ведь еще в том, 
что квалифицированных кадров даже 
в Москве сегодня не сыщешь. Вот, 
допустим, высококвалифицированным 
токарю, фрезеровщику у нас по 70 лет. 
А без этих специалистов обслуживать 
оборудование чрезвычайно сложно. 
Не буду же я просить привезти мне 
из Италии ту деталь, которая у меня 
сломалась! Эх, нет таких специали-
стов, которых раньше на ЗИЛе было 
пруд пруди! Нужно поднимать престиж 
рабочих специальностей, улучшать 
профессиональное образование – оно 
у нас сейчас, так же как и вся промыш-
ленность, в плачевном состоянии… 
Современного конкурентоспособного 
оборудования в стране почти не про-
изводится. Раньше можно было купить 
хоть какой-то более-менее сносный 

шлифовальный или фрезерный ста-
нок отечественного производства. Я 
даже помню, что в Москве, на Почто-
вой улице, был завод деревообра-
батывающего оборудования, мы там 
покупали шипорезы, еще что-то. В 
Нальчике было предприятие, которое 
производило кромкофанеровальные 
станки. Сейчас ничего этого нет... 
Даже на московских специализиро-
ванных выставках очень мало наших 
предприятий представлено. Почему?.. 
Поймите, все, что я сейчас сказал, 
имеет прямое отношение к моему ЗДИ, 
к людям, которые у нас трудятся, к 
будущему нашего предприятия».

Спрашиваем Юрия Михайловича: 
«Но ведь у вас есть движение впе-
ред, предприятие развивается – вы 
открыли новое производство, купили 
новое оборудование...»

«Конечно, нельзя стоять на месте, 
никто за нас не будет думать и решать, 
– говорит Юрий Черкасов. – Да, окон-
ное производство – это шаг вперед, 
который совпал с нашим шагом в тре-
тье десятилетие ЗДИ. 

Мы возлагаем на него большие 
надежды. Ну а лично я возлагаю 
надежды на своего сына – 26-лет-
него Михаила, который вместе со мной 
встает утром полшестого и приезжает 
сюда к семи, вникает в дела пред-
приятия, болеет, как и я, за его судьбу, 
думает о его будущем и, надеюсь, ста-
нет хорошей сменой мне и встанет у 
руля ”Завода деревоизделий”».

Елена ШУМЕЙКО, 
Александр РЕЧИЦКИЙ
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Угловой обрабатывающий центр Dogma (SCM Group)
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Немецкая фирма Döllken, миро-
вой производитель кромочного 
материала, снабжает им произво-
дителей мебели по всему миру и 
является одним из лидеров рынка 
в этой сфере. Во многом успех 
компании обеспечен успешно дей-
ствующей вот уже в течение 10 
лет складской программой. В 2011 
году эта программа, включающая в 
себя огромный ассортимент высоко-
классной продукции, продолжает 
развиваться. 

Складская программа кромочных 
материалов дает возможность поставки 
клиентам материалов, соответствующих 
декорам почти любой ламинирован-
ной ДСП, в короткий срок, начиная 
с минимально необходимого клиенту 
количества – от одного рулона – прямо 
со склада в Германии. Для того, чтобы 
быть максимально близко к клиенту, за 
последние два года компания открыла 
несколько новых складов. И сегодня 
у фирмы Döllken имеются склады не 
только на головном предприятии в 
Германии, но и по всей Европе – во 
Франции, Италии, Испании, Англии, 
Польше, России и Турции. 

Коллекция декоров полностью 
переработана, оптимизирована и 
приведена в соответствие с кол-
лекциями плит ведущих мировых 

производителей. В складскую про-
грамму фирмы Döllken сейчас включено 
более чем 10 тыс. образцов декоров, 
соответствующих такому же количеству 
образцов плит. 

Клиенты могут приобрести кромку 
в минимальном объеме от одной 
коробки (75 м. п.), выбрав необхо-
димый материал среди образцов, 
выполненных в множестве цветов и 
художественных решений. Расширение 
складской программы также проис-
ходит и за счет ввода в нее новых 
размеров кромки – мы представляем 
клиенту на выбор материалы с раз-
нообразной шириной – от 19/23/ 
28/33/45/54 мм до 100 мм. Мы готовы 
предложить вам разнообразные раз-
меры кромок, специально подобран-
ных к большинству декоров, например, 
компании Egger, Pfleiderer, Kronospan и 
т. д. Спешим подчеркнуть: несмотря на 
изменения в ассортименте складской 
программы, в порядке оформления и 
получения заказов изменений нет – 
если вы заказали рулон, именно его 
вы его и получите в оговоренный 
срок! 

Для быстрого поиска необходи-
мых вам материалов в интернете на 
страничке www.ru.surteco.com имеется 
специальная программа по подбору 
кромок.

Для российских мебельщиков в 
этом году добавлены такие декоры 
как макасcар, ясень шимо, индийский 
эбони и многие другие. Акцент рос-
сийской складской программы сделан 
на российских производителях ЛДСП, 
таких как: «СФЗ», «Невская Дубровка», 
«Русский Ламинат», «Евростандарт», 
«Дятьково». Расширена складская про-
грамма по 3D кромке для столешниц 
и фасадов. 

Серьезные изменения затронули 
ассортимент складской программы 
по тонкой кромке. Сейчас на складе 
в г. Подольске представлено 14 
однотонных цветов и 54 древес-
ных декоров. 

Идя навстречу пожеланиям кли-
ентов, мы запустили новый проект 
по нарезке кромочного материала. 
Теперь декоры кромки из термопласта, 
входящие в нашу складскую про-
грамму, складируются как в нарезан-
ном виде, так и в виде «материнских» 
рулонов. По желанию клиентов мате-
риал будет нарезан почти на любую 
требуемую ширину, при этом воз-
можна комбинация декоров с раз-
личной шириной. Надеемся, что этот 
сервис будет востребован нашими 
клиентами и позволит нам быстро 
и качественно удовлетворять их 
запросы.    

Обновленная складская программа .
кромочных материалов

Döllken: еще ближе 
к своим клиентам!
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Сегодня нет деревообрабаты-
вающего предприятия, на котором 
не использовался бы хотя бы один 
продольно-фрезерный четырехсто-
ронний станок. Основное назначение 
этого оборудования – изготовление 
погонажных деталей, имеющих посто-
янное прямоугольное или непрямоу-
гольное сечение.

Виды четырехсторонних 
станков

Помимо подразделения на легкие, 
средние и тяжелые, эти станки по 
технологическому назначению под-
разделяются на обычные четырехсто-
ронние, фуговальные и калевочные.

У обычных имеется стандартный 
набор суппортов: нижний горизон-
тальный, правый и левый вертикаль-
ные, верхний горизонтальный; другой 
состав суппортов определяется осо-
бенностями сечения обрабатываемых 
деталей и последовательностью опе-
раций для его формирования.

К калевочным относятся станки, 
у которых в дополнение к стан-
дартному набору имеется еще один 
суппорт, предназначенный для про-
фильного продольного фрезерования 
(калевки) сверху, снизу, с боков заго-
товки или под наклоном, а также для 
продольного распиливания.

Фуговальными же называются 
станки, конструкция которых дает 
возможность предварительного фуго-
вания заготовок.

Фугование
Фугой (от немецкого Fuge) назы-

вается плоский стык или клеевой 
шов между двумя деталями, соеди-
ненными или склеенными друг с 
другом. 

Плотность этого соединения 
зависит от того, насколько соеди-
няемые поверхности по форме при-
ближаются к плоскости.

Для формирования этой пло-
ской поверхности вручную немецкие 
столяры использовали несколько 
стругов: сначала шрупхобель 
(Schrupphobel) – струг с полукру-
глым лезвием, название которого 
было переиначено у нас в шерхе-
бель, затем раубанк (Rauhbank), 
ставший у нас рубанком, а для окон-
чательной обработки – фугбанк или 
фугебанк (Fugebank), известный у 
нас теперь как фуганок.

Фуговальный станок появился 
в середине XIX века и был назван  
так потому, что, подобно настоящему 
фуганку, обеспечивал не только 
получение гладкой фрезерованной 
поверхности, внешне похожей на 
строганую вручную, но и ее вырав-
нивание с устранением начальной 
поперечной и продольной покоро-
бленности заготовки. 

Это продольно-фрезерный ста-
нок, в котором посредством враща-
ющегося инструмента выполняется 
обработка плоской поверхности заго-
товки, прилегающей к базирующей 
плоскости.

При фуговании покоробленных 
заготовок на станке рабочий, взяв 
каждую в руки, должен сначала 
определить, какие пласти и кромки 
вогнуты, и оценить величину стрелы 
прогиба.

Заготовка укладывается на перед-
ний стол станка так, чтобы ее вогну-
тые стороны были обращены к этому 
столу и направляющей линейке. В 
начале работы этот загрузочный 
стол должен быть поднят до уровня 
заднего (приемного). После этого 
рукояткой он опускается вниз на 
величину, чуть большую, чем стрела 
прогиба заготовки. Затем заготовка 
продвигается вперед по столу, бази-
руясь на нем только контактирую-
щими с ним передней и задней край-
ними точками (рис. 1). Причем для 
достижения плоскостности важно, 
чтобы в процессе подачи заготовка 
не была разогнута. Если такое прои-
зойдет или заготовка будет уложена 
на стол станка выпуклой стороной 
вниз, то начальный прогиб сохра-
нится и в результате фрезерования. 
После контакта с фрезой и обработки 
передний конец заготовки будет опи-
раться уже на задний (приемный) 
стол, и заготовка, двигаясь дальше, 
станет постепенно переходить на 

этот стол обработанной плоскостью, 
пока не окажется на нем полностью. 
При этом ее крайняя задняя точка 
постоянно будет опираться на перед-
ний (загрузочный) стол. Аналогичным 
способом, с помощью вертикального 
фуговального суппорта, параллельно 
может устраняться покоробленность 
кромки заготовки, базирующейся по 
боковым направляющим линейкам 
станка.

Базирование по ленточкам
Некоторый недостаток такой 

схемы фугования состоит в том, 
что, перед тем как обработанный 
конец заготовки ляжет на приемный 
стол, он оказывается на весу в зоне 
расположения фрезы – в проеме 
между подающим и приемным сто-
лами. Из-за этого возможна вибрация 
переднего конца заготовки и фрезе-
рование ее поверхности. Поэтому в 
некоторых станках в качестве фугую-
щей используется многозубая фреза, 
состоящая из набора пазовых фрез, 
проходящих через проемы в загру-
зочном столе.

Нельзя называть такую фрезу 
шевинговальной, поскольку под 
шевингованием (от англ. to shave 
– брить, скоблить) понимается 
отделочная обработка незакален-
ных зубьев зубчатых колес путем 
срезания с них тонкой стружки с 
помощью шевера – зубчатого колеса 
или рейки с зубьями, снабженными 
узкими поперечными канавками, 
которые образуют режущие кромки.

Сборный инструмент пазовыми 
фрезами формирует на нижней 
пласти и боковой кромке заготовки 
базирующие ленточки, которыми 
заготовка во время последующей 
обработки опирается на продольные 
выступы приемного стола, проходя-
щие через весь станок. Удаление 
этих ленточек с получением гладкой 
плоской поверхности нижней пласти 
осуществляется фрезой последнего 

Четырехсторонние станки
Часть 2

Первая часть одноименной публикации (см. ЛПИ № 6 (80), 2011 год) была посвящена 
истории создания, классификации и технологическим схемам четырехсторонних деревоо-
брабатывающих станков. Продолжаем рассказ об этом оборудовании.

SUPERSET NT (SCM)

M-180 (HIGH POINT)
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суппорта станка. Такое технологиче-
ское решение обеспечивает высокую 
точность обработки, однако из-за 
высокой цены станка и сложности 
его настройки оно сегодня приме-
няется довольно редко.

Фуговальные 
четырехсторонние станки

Для обеспечения прямолиней-
ности готовых деталей перед четы-
рехсторонней обработкой все доста-
точно жесткие, не изгибающиеся под 

собственным весом покоробленные 
заготовки должны были подвергаться 
предварительному фугованию на 
отдельном станке. В середине 1960-х 
годов были разработаны фуговальные 
четырехсторонние станки, в которых 
совмещались функции фугования 
заготовок по нижней пласти и кромке 
и их последующей четырехсторонней 
обработки.

У любого такого станка есть харак-
терный удлиненный передний загру-
зочный стол с боковой продольной 

линейкой такой же длины. Регули-
рование их положения на величину 
припуска, который должен быть снят 
первой фугующей фрезой станка, осу-
ществляется станочником вручную, в 
зависимости от величины коробления 
заготовки в двух плоскостях. На рисунке 
хорошо видны рукоятки для изменения 
высоты загрузочного стола и положения 
направляющей линейки на величину 
этого коробления.

Важно и другое обстоятельство: при 
фуговании передний конец заготовки до 
его захвата механизмом подачи станка 
должен быть уже обработан фугующей 
фрезой при ручной подаче и должен 
опираться на приемный стол; обработка 
переднего края заготовки выполняется 
вручную с подачей заготовки по столу 
до захвата роликом, расположенным 
над приемным столом. Дальнейшее про-
движение заготовки по заднему столу 
осуществляется уже всеми роликами 
механизма подачи, но это не приво-
дит к ее распрямлению и не влияет 
на плоскостность полученной детали.

Поэтому первый ролик механизма 
подачи в фуговальных станках подъ-
емный. В противном случае он будет 
разгибать покоробленную заготовку 
и фугование окажется невозможным.

Устранение продольной покороблен-
ности длинных заготовок на фуговаль-
ном четырехстороннем станке возможно, 
только если длина его стола не менее 
2,5–3 м. 

Если обрабатываемая заготовка 
намного длиннее этого стола, то 
качественное фугование на станке 
невозможно. 

Поэтому не стоит приобретать 
станки со столом, у которого длина 1 
м и меньше, на таком оборудовании 
невозможно устранить фугованием коро-
бление длинных и жестких заготовок.

Кроме того, опыт показал, что ста-
ночники довольно часто не выполняют 
операцию фугования, – механизмы пере-
мещения фуговального стола и линейки 
оказываются заклиненными от долгого 
бездействия. Это означает, что затраты 
на приобретение фуговального стола 
будут напрасными, а простой загру-
зочный стол, изготовленный силами 
предприятия, обойдется значительно 
дешевле!

Станина
Станина – неподвижное основание 

станка, на котором крепятся основные 
и вспомогательные узлы и агрегаты, 
механизмы и органы управления. 

Она несет все статические, дина-
мические и вибрационные нагрузки, 
возникающие при эксплуатации станка. 
Станины четырехсторонних станков 
еще не так давно изготавливались 
литыми. 

Но в связи со сложностью изго-
товления моделей и проблемами, 
сопряженными с самим процессом 
литья, начиная примерно с 1970-х 
годов все производители перешли на 
изготовление сварных станин из про-
ката или листа. Причем некоторые из 
них освоили и дешевые станины на 
основе железобетона с наружной и 
(или) внутренней арматурой.

Недостаток литых и сварных ста-
нин, который не может сразу заметить 
покупатель станка, – их коробление 
за счет внутренних напряжений. Эти 

напряжения устраняются только путем 
отжига или старения – длительной 
(до полугода) выдержки станин. Но 
такую обработку сегодня не может 
позволить себе ни один производитель 
оборудования, и риск появления вну-
тренних напряжений предотвращается 
за счет использования при сварке пре-
рывистых швов, что снижает жесткость 
станин.

Поэтому предприятие, устанавливая 
станок, во избежание риска потери 
этим оборудованием точности обра-
ботки должно обеспечить высокую 
прочность основания (пола) под стан-
ком и горизонтальность расположения 
его рабочих столов в продольном и 
поперечном направлениях с точностью 
0,01 мм/м.

Рабочий стол
Сверху на станине станка распола-

гается рабочий стол. По нему и уста-
новленной вдоль него направляющей 
линейке осуществляется базирование 
обрабатываемых заготовок.

Стол изготавливается цельным или 
составным (если в разрыве между его 
элементами устанавливается фреза). 
При этом каждая последующая часть 
стола выполняется регулируемой по 
высоте – для настройки на величину 
припуска, снимаемого фрезой. В обыч-
ных четырехсторонних станках, где 
имеется только одна – первая ниж-
няя фреза, стол обычно цельный и 
по высоте не регулируется.

Рис. 1. Принцип фугования плоской поверхности заготовки на станке:
а – базирование заготовки на загрузочном столе вогнутой пла-
стью вниз;
б – обработка переднего края заготовки;
в – окончание обработки.
• – точки контакта заготовки со столом;
- - -  – окружность резания;
- - -  – формируемая плоскость

Фуговальный четырехсторонний станок

а

б

в
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Передняя часть и задняя сторона 
всех столов, прилегающие к фрезам, 
скошены вниз, для того чтобы они 
максимально нависали над фрезой и 
проем между ними был минимальным.

От массивности столов и жестко-
сти механизмов регулирования зависит 
их устойчивость к воздействию вибра-
ций. А от прочности (устойчивости к 
абразивному износу) зависит долго-
вечность всего станка – при длитель-
ной эксплуатации во время обработки 
узких деталей на столах возможно 
образование вогнутых участков, что 
требует их замены или шлифования. 
Поэтому желательно, чтобы столы 
были изготовлены из чугуна, а рабочие 
поверхности имели покрытия, стойкие 
к износу.

Перекосы столов не допуска-
ются – их плоскости должны быть 

строго параллельны. Время от вре-
мени следует проводить их проверку 
с использованием поверочных линеек, 
плоскопараллельных средств длины и 
щупов или индикаторов часового типа.

Гнезда винтов для крепления сто-
лов и шлицы этих винтов забиваются 
пылью и смолой древесины, что не 
позволяет открутить их без поврежде-
ния. Поэтому гнезда и шлицы следует 
периодически очищать и заполнять 
смазкой.

То же касается и конструкции 
продольных направляющих линеек 
станков.

Прижимы
В процессе проходной обработки 

заготовок на четырехсторонних стан-
ках осуществляется так называемое 
подвижное базирование, при котором 

базирующие поверхности заготовки в 
процессе ее обработки перемещаются 
(скользят) относительно установочных 
поверхностей базирующих устройств 
станка – столов и направляющих 
линеек. Иногда оно называется также 
скользящим базированием.

Чтобы обеспечить надежное бази-
рование, заготовки при перемеще-
нии должны быть постоянно плотно 
прижаты к рабочим столам станка и 
направляющим линейкам. Для этого 
используются вертикальные и гори-
зонтальные прижимы. Они имеют вид 
ролика (реже башмака) с цилиндри-
ческой пружиной, прижимаемого к 
заготовке пневмоцилиндром.

Конструкция и форма рабочей 
части прижима должны исключать 
образование на поверхности заго-
товки вдавленных полос или царапин. 
Поэтому прижимы следует постоянно 
очищать от налипшей грязи, а обра-
зующиеся на них царапины и заусенцы 
– зашлифовывать.

Если на станке предполагается 
обработка деталей, не имеющих 
поверхностей с шириной, достаточной 
для воздействия прижимов, например 
треугольного сечения, станок должен 
заранее оснащаться наклоняемыми 
прижимами.

Усилие, конструкция и располо-
жение прижимов в станке должны 
исключать возможное выдавливание 
в сторону или «наезжание» друг на 
друга заготовок, проталкиваемых 
вперед механизмом подачи, в осо-
бенности имеющих косообрезанные 
или обломанные торцы.

Регулирование усилия прижима 
в большинстве станков производится 
вручную, с помощью ключей, за счет 
смещения положения прижима в попе-
речном к подаче направлении или 
изменения усилия сжатия пружин, а 
в станках с электронными системами 
настройки – за счет изменения их 
положения с использованием пары 
винт-гайка.

В следующем номере журнала 
рассмотрим особенности механизмов 
подачи четырехсторонних станков, 
конструкцию их суппортов, включая 
калевочные, а также системы элек-
тронного управления этими станками.

Андрей МОРОЗОВ, 
компания «МедиаТехнологии», 

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»

SUPERLES 4V-S150 (Ledinek)

ALFA-500 (MIDA)



ЦБП

164

№ 7 (81) 2011

165

№ 7 (81) 2011

Группа «Илим» 
развивает 
производство  
в Братске
Инвестиционная программа лесопромышленной группы 
«Илим» в объеме $1,4 млрд одновременно с серьезным 
ростом объемов производства до 2014 года позволит 
значительно снизить нагрузку основных предприятий 
компании на экологию.

Только в реализацию экологи-
ческих мероприятий в рамках про-
екта «Большой Братск» в общей 
сложности будет вложено около 
$40 млн. В III квартале 2012 года 
на базе действующего комбината 
в г. Братске будет запущена новая 
линия по производству хвойной 
целлюлозы мощностью 720 тыс. т, 
в целом же объем производства 
комбината в итоге превысит 1 млн 
т. Компания вкладывает в проект 
$700 млн, из них 25% – собствен-
ные средства, остальное – кредиты 
международных банков. Затраты 
непосредственно на экологические 
мероприятия оцениваются при-
мерно в $40 млн, однако и проект 
в целом даст экологический эффект 
за счет применения современного 
оборудования и внедрения новых 
технологий, более эффективного 
использования ресурсов.

Новая технологическая линия по 
производству беленой сульфатной 
целлюлозы на комбинате в Братске 
исключает выбросы при варке и 
промывке целлюлозы. При промывке 
будет снижен расход воды, так как 
процесс планируется осуществлять 
закрытым способом. Будут мини-
мизированы отходы и количество 
реагентов, которые требуются на 
стадии отбелки. 

В варочно-промывном цехе 
предусмотрена специальная система 
сбора высококонцентрированных 
и слабоконцентрированных дур-
нопахнущих газов с последующим 
сжиганием в новом содорегенера-
ционном котле (СРК-14), оснащенном 

современным электрофильтром со 
степенью очистки 99,8%. Также 
намечено создание новой системы 
очистки в существующем выпарном 
цехе. Кроме того, планируется уста-
новка локальной очистки сточных 
вод загрязненного коллектора № 1, 
ремонт и реконструкция сооруже-
ний механической и биологической 
очистки, строительство нового цеха 
обезвоживания осадка очистных 
сооружений.

На производственной площадке 
«Илима» в Братске сейчас также 
реализуется проект создания про-
изводства по получению целлюлозы 
из лиственницы, разработанный 
совместно с Петербургским уни-
верситетом растительных полиме-
ров. Работа над проектом началась 
в 2010 году и рассчитана на два 
года. Его общая стоимость – 300 млн 
руб., половина этой суммы поступит 
из федерального бюджета, вторая 
половина – собственные средства 
группы «Илим». 

Целлюлоза из лиственницы спо-
собна абсорбировать в четыре раза 
больше влаги, чем целлюлоза, полу-
ченная из других древесных пород. 
Ее потребителями могут стать произ-
водители санитарно-гигиенической 
продукции и товаров медицинского 
назначения. 

Уже сварена первая в России 
партия целлюлозы из листвен-
ницы, сейчас образцы новой про-
дукции тестируются возможными 
покупателями.

По данным открытых источников
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Совместное сжигание бурого 
и каменного угля с биомассой
Использование топливных гранул на электростанциях

В Европе и Северной Америке на теплоэлектростанциях, где основным видом топлива 
является уголь, в последние годы все чаще используют для совместного сжигания био-
массу, в основном древесные топливные гранулы (пеллеты). В связи с этим рынок про-
мышленных пеллет в Европе вырос за прошлый год более чем на 30%.

Проблемы использования

Несмотря на низкую стоимость 
угля в сравнении с природным газом 
и печным топливом (мазутом) даже 
в пересчете на 1 кВт•ч выработан-
ной энергии, при использовании угля 
в качестве топлива для выработки 
энергии существует немало проблем. 
Основная из них – высокий уровень 
выбросов от сжигания – газообраз-
ных и твердых (золы). В большинстве 
стран действуют жесткие требования 
к уровню выбросов, допустимых при 
сжигании угля. В странах ЕС приме-
няются жесткие штрафные санкции 
к ТЭЦ, превышающим нормы (вплоть 
до 50 евро за каждый выработанный 
мегаватт электроэнергии в час). Выход 
из этой ситуации – использование раз-
личных фильтров (например, электро-
фильтров) в газоходах котлов либо 
сжигание угля в виде водоугольных 
суспензий (водоугольное топливо). В 
последнем случае из-за низкой тем-
пературы горения угля существенно 
(до 70 %) снижаются выбросы окси-
дов NOx. Зола, которая образуется при 
сжигании угля, в ряде случаев может 
быть использована в строительной 
индустрии. Здесь также есть проблема  
удаление золы происходит в боль-
шинстве случаев методом гидрозолоу-
даления, что затрудняет ее погрузку 
для транспортировки и дальнейшего 
использования. 

Одной из современных технологий, 
обеспечивающих значительное сокра-
щение выбросов, является совмест-
ное сжигание углей и твердых видов 
топлива из растительной биомассы 
(древесные гранулы и брикеты, агро-
гранулы и брикеты из отходов АПК, 
например, из соломы, лузги подсол-
нечника и других культур).

Опыт Западной Европы

Есть два основных принципа 
использования промышленных пеллет 
для производства энергии: либо ТЭЦ 
полностью переводят на пеллеты в 
качестве единственного вида топлива 
(в этом случае говорят о так назы-
ваемом моносжигании), либо пеллеты 
используются как дополнительное 
топливо.

На ТЭЦ, где пеллеты или другая 
биомасса сжигаются совместно с 
основным видом топлива (в основном 
с углем), – это называется Co-Firing, 
т. е. совместным сжиганием. При при-
мешивании регенеративного топлива 
из биомассы к основному снижаются 
выбросы углекислого газа, серы и 
оксидов азота. Так как при совместном 
сжигании можно всегда без проблем 
отказаться от использования биомассы 
и возвратиться к сжиганию только 
угля, переход на эту технологию не 
содержит особого риска для собствен-
ников ТЭЦ.

Технические решения
Существует несколько способов 

совместного сжигания угля и биомассы 
(в частности, пеллет): прямое совмест-
ное сжигание, непрямое совместное 
сжигание, параллельное сжигание.

Прямое совместное сжигание 
означает одновременную подготовку, 
измельчение и подачу угля и биомассы 
в котел. Непрямое совместное сжигание 
включает раздельную подготовку угля и 
измельчение биомассы. Параллельное 
совместное сжигание подразумевает 
сжигание угля и биомассы в отдельных 
котлах.

Существует также метод газифика-
ции, его суть в первоначальной гази-
фикации биомассы и подаче в котел 

генераторного газа (этот вариант 
подходит для использования сырья с 
большой влажностью, например, для 
древесной щепы).

При модернизации оборудования 
электростанций для совместного сжи-
гания решается ряд технических вопро-
сов, основные из которых: чем следует 
дооборудовать котлы, как осуществлять 
подготовку и подачу биомассы в котел.

В современных ТЭЦ (мощностью от 
200 до 1000 MВт), как правило, при-
меняется метод пылевого сжигания. 
Для совместного пылевого сжигания 
специальная установка измельчает пел-
леты и уголь в мелкую сухую массу и 
смешивает их.

При прямом сжигании такая масса с 
помощью пневматики из установки для 
измельчения подается прямо в котел. 
Помимо промышленных пеллет из дре-
весины, используются также другие 
виды биомассы – как пеллетированные, 
так и в непереработанном виде (напри-
мер, тюкованная солома).

Эффективное сжигание
При рассмотрении перспектив 

использования твердого топлива, в 
частности, для энергоблоков нового 
поколения, одним из основных вопросов 
является его эффективное сжигание. 
Под последним в первую очередь пони-
мается выполнение двух требований: 
сжигание должно быть полным, то есть 
экономичным, и оно не должно при-
водить к высоким выбросам вредных 
веществ (в первую очередь оксидов 
серы и азота). Длительное время для 
сжигания использовался и продол-
жает использоваться так называемый 
факельный метод, при котором смесь 
мелкоразмолотого угля и горячего 
воздуха непрерывно подается в зону 

горения, поддерживая горящий факел, 
являющийся источником лучистой и 
тепловой энергии для нагрева рабочего 
тела. Для выполнения указанных выше 
требований разработан и внедрен в 
практику целый ряд режимных и кон-
структивных мероприятий, которые, тем 
не менее, не могут решить проблему в 
полной мере. Поэтому последние 15 лет 
ведутся поиски экологически чистых 
технологий сжигания широкой гаммы 
твердого топлива, особенно энерге-
тического твердого топлива низкого 
качества и биомассы при совместном 
сжигании. В числе таких технологий 
технология сжигания твердых видов 
топлива в циркулирующем кипящем 
слое при атмосферном давлении.

Котлы с циркулирующим 
кипящим слоем

Огромный интерес представляет 
использование на ТЭЦ оборудования, 
предназначенного для сжигания твер-
дого топлива в циркулирующем кипя-
щем слое (ЦКС). Теоретической основой 
функционирования котлов с ЦКС является 
представление о кипящем слое. Если в 
некоторой камере установить решетку, 
на которую поместить слой угля, и к 
решетке подать в небольшом количестве 
воздух, то после предварительного разо-
грева слоя начнется горение топлива с 
поверхности с выделением газообразных 
продуктов сгорания. При восполнении 
сгорающего топлива на решетке будет 
поддерживаться горящий фиксированный 
слой, то есть будет осуществляться так 
называемое слоевое сжигание твердого 
топлива. Если увеличивать подачу воз-
духа под решетку, то частицы топлива, 
находящегося на решетке, окажутся 
под сильным напором воздуха, который 
будет противодействовать силе тяже-
сти, действующей на каждую частицу 
топлива. При определенной скорости 
воздуха частицы топлива окажутся во 
взвешенном состоянии в подъемном 
потоке воздуха, а толщина горящего 
слоя увеличится.

При возрастании скорости воздуха в 
слое появятся отдельные пузыри воздуха, 
и толщина слоя еще увеличится. Этот так 
называемый пузырьковый кипящий слой 
ведет себя так, как ведет себя кипящая 
жидкость, отсюда и название метода: 
сжигание в кипящем слое.

При еще большем напоре воздуха 
подъемная сила, действующая на частицы 
топлива, оказывается настолько большой, 
что эти частицы не успевают сгорать 

и вырываются из кипящего слоя. При 
дальнейшем увеличении расхода воздуха 
видимый слой исчезает и во всем объеме 
камеры происходит горение скопления 
частиц топлива с интенсивным переме-
шиванием. Большее количество частиц 
топлива не успевает сгореть и выносится 
из камеры. На их пути устанавливают 
циклон – цилиндрический сосуд, в кото-
ром продукты сгорания отделяются от 
несгоревших частиц. Продукты сгорания 
направляются во вторую часть котла – 
конвективную шахту для нагрева рабо-
чего тела (воды и пара), а несгоревшие 
частицы движутся в закрученном потоке, 
отбрасываются к стенкам, падают вниз и 
снова направляются в камеру горения. 
Это и есть циркулирующий кипящий слой. 
Главная его особенность состоит в том, 
что объем циркулирующего материала в 
сотни раз превышает объем подаваемого 
в камеру воздуха.

Имеется целый ряд схем, реализую-
щих технологию ЦКС. Рассмотрим одну 
из них. Уголь из бункера направляется 
на воздухораспределительную решетку 
топки, под которую для горения подается 
горячий воздух. На нее же из другого 
бункера поступает известняк, который 
вступает в химическую реакцию с серой, 
связывает ее и в дальнейшем вместе с 
сухой золой отводится из котла. Таким 
образом исключается попадание серы 
в дымовые газы и затем в воздушный 
бассейн. Образующийся кипящий слой 
передает часть своей теплоты рабочему 
телу, движущемуся в экранах, которыми 
облицованы стены топки. Из верхней 
части топки смесь продуктов сгорания и 
частиц топлива, не сгоревших в кипящем 

слое, направляется в циклон, где проис-
ходит отделение частиц несгоревшего 
топлива от продуктов сгорания. Несго-
ревшие горячие частицы смешиваются с 
частицами свежего топлива, и эта смесь 
поступает в горящий кипящий слой 
топки. Продукты сгорания направляются 
в конвективную шахту, в которой рас-
положены другие поверхности нагрева 
рабочего тела: конвективный первичный 
и промежуточный пароперегреватели, 
экономайзер, воздухонагреватель. На 
выходе из конвективной шахты из про-
дуктов сгорания удаляется летучая зола, 
и затем они поступают в электрофильтры 
для удаления остатков летучей золы, 
после чего направляются в дымовую 
трубу для рассеивания в верхних слоях 
атмосферы.

Одна из основных идей, реализуе-
мых в котлах с ЦКС, состоит в том, что 
температура кипящего слоя невысока 
– 820–900 °С. При такой температуре 
образование окислов азота идет очень 
медленно. Заметим, что в факельных 
пылеугольных топках температура горе-
ния достигает 2000 °С. В свою очередь, 
низкая температура горения обеспечи-
вается большими размерами частиц угля 
(от 2 до 25 мм) и их разобщенностью в 
кипящем слое, в отличие от процесса 
пылеугольного сжигания, при котором 
размер пылевых частиц – примерно  
200 мкм.

Другая важная идея – многократная 
циркуляция горячей смеси золы, извест-
няка и сравнительно небольшого коли-
чества подводимого свежего топлива. 
Это обеспечивает не только хорошую 
сероочистку продуктов сгорания, но 

Бурый уголь – твердый ископае-
мый уголь бурого цвета, который 
содержит 65–70 % углерода. Это наи-
более «молодой» из ископаемых углей. 
Используется как местное топливо и 
химическое сырье. Из-за значительного 
содержания воды (более 40 %) у него 
низкая теплота сгорания. Кроме того, 
в его составе большое количество 
летучих веществ (до 50 %). Большое 
содержание серы в буром угле при-
водит при его сжигании к сильному 
загрязнению окружающей среды. 
Бурый уголь добывается открытым 
способом (что также негативно влияет 
на экологию) в Германии, Польше и 
Чехии. Используется в основном на 
электростанциях, расположенных 
вблизи места добычи.

Каменный уголь. Содержание 
углерода в каменном угле в зависимо-
сти от сорта составляет от 75 до 95 %. 
Содержит до 12 % влаги, поэтому по 
теплоте сгорания превосходит бурый 
уголь. А 32 % летучих веществ обе-
спечивают ему неплохую воспламе-
няемость. Каменный уголь, наряду с 
ураном, важный энергоноситель для 
станций в Германии.

Антрацит – каменный уголь наи-
более высокой степени углефикации. 
Характеризуется плотностью и бле-
ском, содержит 95 % углерода. Приме-
няется как твердое высококалорийное 
топливо (теплотворность 6800–8350 
ккал/кг). Среди углей отличается наи-
большей теплотой сгорания, но плохо 
воспламеняется.

Классификация углей
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и существенно интенсифицирует про-
цесс сжигания. У технологии сжигания 
в котлах с ЦКС имеется ряд важных 
преимуществ по сравнению с широко 
применяемым традиционным факельным 
сжиганием. Она обеспечивает:

•	 эффективное сжигание низкокало-
рийных, высокозольных видов топли-
ва, а также топлива с малым выходом 
летучих, что определяется стабильной 
температурой в топке, длительным 
временем нахождения коксозоль-
ного остатка в реакционной зоне. В 
результате достигается значительная 
экономия вспомогательного топлива, 
так как исключается подсветка мазу-
том или газом;

•	 возможность сжигания топлива раз-
личного качества в одном и том же 
котле;

•	 возможность использования упро-
щенной схемы подготовки топлива; 

•	 отсутствие необходимости в пыле-
приготовительном оборудовании; 

•	 высокие динамические характеристики, 
•	 быстрый пуск котла из «горячего» 

состояния;
•	 эффективное (более 90%) связывание 

оксидов серы путем относительно 
дешевого способа подачи известняка 
в топку при оптимальной температуре 
слоя около 870 °С и длительном вре-
мени нахождения частиц известняка 
в реакционной зоне;

•	 низкие выбросы оксидов азота (менее 
200–300 мг/нм3) без использования 
специальных средств азотоочистки, 
которые обусловлены низкой и ста-
бильной температурой слоя и надсло-
евого пространства при организации 
ступенчатого подвода воздуха;

•	 возможность использования низ-
косортного топлива (зольно-
стью до 65%), например отходов 
углеобогащения;

•	 эффективная работа котлоагрегата в 
широком диапазоне нагрузки (от 20 
до 100%) установленной мощности 
оборудования;

•	 соблюдение жестких требований по 
выбросам вредных веществ в окру-
жающую среду.

Технология кипящего слоя в энерге-
тических установках (установках тепло-
вой мощностью 50 МВт и более) стала 
широко использоваться с середины 70-х 
годов прошлого века в результате уже-
сточающихся норм вредных выбросов.

Необходимо отметить, что в послед-
нее время в Западной Европе, особенно 

в Скандинавских странах, все активнее 
используются разные виды биомассы 
для получения тепла и энергии. Наи-
более перспективной считается техно-
логия кипящего и циркулирующего слоя 
при совместном сжигании биомассы, а 
также промышленных и муниципальных 
отходов в смеси с углем. Это позволяет 
эффективно утилизировать используе-
мые отходы и снизить нагрузку на окру-
жающую среду. Немаловажным является 
также то обстоятельство, что в этом 
случае можно не использовать добавки 
инертного материала (используется зола 
угля) и уменьшить расход известняка при 
том же содержании серы в угле (за счет 
разбавления дымовых газов).

Развитие мировой энергетики 
сегодня происходит на фоне измене-
ния топливно-энергетического баланса 
в сторону угольной составляющей и 
совместного сжигания угля и биомассы. 
В связи с этим все актуальнее стано-
вится широкое использование чистых 
угольных технологий. Одной из таких 
технологий является способ сжигания 
горючих материалов в кипящем слое. 
Применительно к углю способ позволяет 
эффективно и экологически безопасно 
сжигать угли разного качества, в том 
числе низкосортные, и отходы углео-
богащения. Технология привлекательна 
также возможностью создания компакт-
ного топочного оборудования и авто-
матизации топочного процесса. Вместе 
с тем эффективность сжигания угля в 
кипящем слое зависит от выполнения 
определенных требований к топливу и 
самому процессу. К таким требованиям 
относятся, например, сортировка угля, 
стабильность свойств и расхода при 
подаче в топку, равномерность подачи 
угля на площадку слоя, параметры веде-
ния топочного процесса – температура 
слоя, скорость псевдоожижения, давле-
ние в топке. В связи с этим актуальным 
становится совместное сжигание угля и 
древесных топливных гранул (пеллет), 
которые полностью отвечают вышеизло-
женным требованиям к качеству топлива 
при сжигании в кипящем слое.

Кроме отмеченных выше досто-
инств котлов с ЦКС, можно отметить 
и ряд других. В таких котлах эффек-
тивно сжигаются некачественные виды 
топлива: угли с высоким содержанием 
породы, которые в ЦКС играют роль 
циркулирующего наполнителя слоя; 
угли с высоким содержанием золы 
и влаги, а также трудно зажигае-
мые виды топлива (с малым выходом 

легковоспламеняющихся летучих газов). 
Перед подачей в топку ЦКС топливо не 
требует мелкого размола (достаточно 
дробления), что исключает необходи-
мость угольных мельниц и улучшает 
экологическую обстановку на ТЭС. 
Отсутствие отдельных серо- и азотоо-
чистки (в котлах с ЦКС они органи-
чески включены в процесс горения) 
обеспечивает компактность этих котлов, 
что весьма удобно для реконструкции 
действующих ТЭС. Вместе с тем по 
сравнению с пылеугольными котлами 
у котлов с ЦКС более сложная конструк-
ция, они больше подвержены процес-
сам разрушения (эрозии поверхностей 
нагрева запыленным потоком), у них 
повышенный расход электроэнергии на 
привод высоконапорных вентиляторов 
для подачи воздуха в зону горения 
и создания кипящего слоя. Технико-
экономические оценки показывают, что 
себестоимость электроэнергии,  выра-
батываемой с помощью котлов с ЦКС 
в энергоблоках 150–200 МВт, а также 
уровень капитальных затрат, затрат на 
топливо, обслуживание и ремонт – на 
уровне аналогичных показателей для 
пылеугольных котлов с сероочисткой. 
Как показывает мировой опыт, затраты 
на ремонт и обслуживание котлов с ЦКС 
и вспомогательных систем, как правило, 
ниже, чем затраты на ремонт и сервис 
котлов факельного сжигания с азото- 
и сероочисткой. Область применения 
котлов с ЦКС – сжигание низкосортных 
твердых видов топлива при паропроизво-
дительности до 250 т/ч как на новых ТЭС, 
так и на станциях, проходящих модер-
низацию. В мировой практике нашли 
широкое применение котлы с топкой 
кипящего слоя разной мощности. Сей-
час в разных странах эксплуатируются 
более 200 энергетических котлов с ЦКС 
(в том числе действует энергоблок мощ-
ностью 250 МВт) для сжигания каменных 
и бурых углей разных месторождений.

В настоящее время ввиду изме-
нений в топливной конъюнктуре и 
повышения требований к выбросам с 
продуктами сгорания интерес к исполь-
зованию таких котлов растет. 

В следующем номере мы расскажем 
о самых значительных энергетических 
проектах с использованием технологии 
совместного сжигания. 

Сергей ПЕРЕДЕРИЙ, 
компания Eko Holz- 

 und Pellethandel GmbH, Германия



«Зеленый офис»  
и «Экодом»

Уважаемые читатели ЛПИ!
Мы продолжаем публиковать подборку материалов, посвященных Международному году 
лесов. Все они так или иначе связаны с лесом, древесиной и продукцией из нее и их эколо-
гически ответственным использованием. В этом номере мы предлагаем вашему вниманию 
публикацию об экологизации наших рабочих офисов, в том числе об использовании в них 
продукции из древесины.
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Директор по природоохран-
ной политике Всемирного фонда 
дикой природы (WWF) России 
Евгений Шварц:

«Кажется, что нет ничего более 
далекого от природы, чем офис, и 
ничто так не далеко от офиса, как 
природа… Но именно в офисе, где 
многие из нас проводят в сред-
нем восемь часов в день, каждый 
может принять участие в сохране-
нии нашей планеты!

Вот почему Всемирный фонд 
дикой природы всячески поддержи-
вает корпоративные программы по 
воспитанию и обеспечению эколо-
гической ответственности как своих 
сотрудников, так и своих бизнес-
партнеров, например, политику кор-
поративных закупок. Ведь, потре-
бляя бумагу и древесину со зна-
ком Лесного попечительского совета 
(Forest Stewardship Council – FSC), 
мы можем быть уверены в том, что 
лес, использованный при производ-
стве этой продукции, не был выру-
блен в особо охраняемых природ-
ных территориях, методы его заго-
товки были обеспечены возможно-
стями для его естественного вос-
становления, не были нарушены 
права местного населения, а рабо-
чие получили достойную заработ-
ную плату, социально защищены, и 
их жизнь и здоровье не подверга-
ются необоснованным рискам.

Воспитание экологической 
ответственности потребления и 
уменьшение “экологического следа” 
индивидуального образа жизни – 
весьма важная общая задача WWF 
и бизнеса. Чем больше будет компа-
ний, которые поставят перед собой 
такие задачи, тем большим будет 
положительный эффект, который 
скажется на состоянии планеты 
Земля. Экологизировать офисное 
пространство совсем нестрашно 
и несложно: для этого необхо-
димо понимать и разделять прин-
ципы бережного и ответственного 
отношения к ресурсам планеты, а 
также освоить технологии, с помо-
щью которых это можно делать, не 
покидая офиса».

«Зеленый», «живой», 
«экологичный» офис

Сколько времени мы проводим на 
рабочем месте? Почти полжизни. А как 
организовано наше рабочее место и 
офисное помещение, в котором оно 
находится? Какой «экологический 
след» оставляет наше пребывание 
на работе? Для многих наших совре-
менников эти вопросы становятся все 
более и более актуальными. В мире, 
в том числе в России, развиваются 
инициативы и движения, связанные 
с экологизацией офисной жизни. Эти 
инициативы возникают и в результате 
влияния политики корпоративной и 
социальной ответственности, прово-
димой компаниями, и в результате 
роста самосознания людей, которых 
волнуют вопросы сохранения окружа-
ющей среды, и в результате воздей-
ствия информационных кампаний, про-
водимых природоохранными организа-
циями. Если говорить о нашей стране, 
то первыми заговорили о необходи-
мости экологизации офисов Гринпис 
и Всемирный фонд дикой природы 
(WWF), запустив в жизнь соответству-
ющие программы. Интересно, что при 
сходстве содержания этих программ 
они позиционируются по-разному и 
мотивация, заложенная в их основу, 
тоже несколько различается.

Так, проект Гринпис России «Зеле-
ный офис», который стартовал в раз-
гар финансового кризиса 2008 года, 
базировался на идее о том, что кри-
зис заставляет компании экономить, 
в том числе на административных 

расходах. Гринпис предлагал довольно 
простые способы уменьшения потре-
бления энергии и других ресурсов, а 
значит, и денег на содержание офиса. 
Главная среди предлагаемых рекомен-
даций – экономия электроэнергии. 
За счет использования энергосбере-
гающих ламп и датчиков движения, 
контролирующих процесс включения/
выключения света, можно добиться 
значительного снижения электропо-
требления. Экономия электроэнер-
гии способствует снижению токсич-
ных выбросов на тепловых электро-
станциях. Сокращаются и выбросы 
парниковых газов, что очень важно 
для борьбы с глобальным измене-
нием климата. Среди способов эко-
номии тепловой энергии – установка 
регуляторов подачи тепла на радиа-
торах отопления, отключение радиа-
торов в нерабочее время. Программа 
«Зеленый офис» предлагает установку 
водосчетчиков, что позволяет сокра-
тить расходы на 20–40%. Проблему 
бытовых отходов предлагается решать 
путем раздельного сбора мусора. Есть 
и другие рекомендации.

Если обратиться к программе WWF 
России «Живой офис», то она позици-
онируется не столько как программа, 
помогающая экономить средства (хотя 
и это тоже!), сколько как программа по 
сохранению живой планеты, создан-
ная специально для офисных работни-
ков. Цели программы «Живой офис»: 
развитие культуры ответственного 
потребления у сотрудников офисов, 
сокращение использования природ-
ных ресурсов и уменьшение количе-
ства производимых отходов, сниже-
ние уровня загрязнения окружающей 
среды. WWF предлагает ряд советов по 
«озеленению» офисной жизни, а также 
креативные дизайнерские наклейки и 
плакаты, которые помогут сотрудникам 
офисов следовать этим советам еже-
дневно. При этом «Живой офис» – это 
именно живой, интерактивный и инди-
видуальный подход к каждой компа-
нии с ее особенностями, а не набор 
стандартных советов и правил.

WWF выделяет несколько основных 
областей, которые имеют отношение к  
«озеленению» офиса, среди которых 
электричество и тепло, вода, мусор, 
транспорт, продукция из древесины 
(бумага, мебель). Задавая простые 
вопросы, мы даем на них ответы, кото-
рые заставляют каждого задуматься о 
своем «экологическом следе».

Электроэнергия
•	 В офисе не следует использовать 

лампы накаливания, кроме случа-
ев, когда их нельзя исключить по 
технологическим соображениям 
или соображениям безопасности. 
В случае использования люминес-
центных ламп по возможности ис-
пользуются наиболее эффектив-
ные лампы этого класса.

•	 Там, где это возможно, применяет-
ся система автоматического кон-
троля освещения (фотореле, дат-
чики движения).

Тепло
•	 Для обеспечения оптимальной тем-

пературы воздуха в офисе исполь-
зуется ручная или автоматическая 
система регулирования подачи теп-
ла, исключающая открывание окон 
с этой целью, а также регулирую-
щая температуру в зависимости от 
присутствия или отсутствия сотруд-
ников в помещении.

Вода
•	 Рекомендуется установка приборов 

учета расхода воды и оплата водо-
потребления по их показаниям.

Ресурсы
•	 В офисе используется бумага 

(включая печатную продукцию, 
туалетную бумагу), полностью из-
готовленная из вторичного сырья 
и/или бумаги, сертифицированной 
по схеме FSC.

•	 Там, где это возможно, печать 
черновых вариантов документов 
производится на оборотной сто-
роне офисной бумаги, которая 
была уже использована для печати 

какой-либо информации.
•	 В офисе налажен селективный 

сбор и сдача в специализирован-
ные пункты приема вторичного 
сырья как минимум по следую-
щим категориям: бумага, пластик, 
стекло.

Токсическое загрязнение
•	 В офисе исключено использова-

ние средств бытовой химии, со-
держащих хлор и хлорорганиче-
ские соединения, фосфаты и фос-
фонаты.

•	 В офисе исключено использование 
канцелярских товаров, предметов 
интерьера, бытовой и электрон-
ной техники из поливинилхлорида 
(ПВХ), в случае если альтернатив-
ная продукция присутствует на 
рынке.

•	 При замене окон исключена уста-
новка оконных конструкций, изго-
товленных из ПВХ.

•	 В офисе исключено использование 
одноразовой посуды. Если по ги-
гиеническим соображениям такой 
отказ невозможен, предпочтение 
отдается одноразовым предметам 
из влагопрочного картона с после-
дующей их сдачей на вторичную 
переработку.

ГМО
•	 Исключено использование пи-

щевых продуктов, содержащих 
генетически модифицированные 
организмы (если применимо).

Информационное обеспечение
•	 В офисе размещается информация 

(наглядная агитация) по пропаган-
де энерго- и ресурсосберегающих 
технологий и экологизации офиса.

Рекомендации Гринпис России по экологизации офисов 
(первоочередные мероприятия)
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Зачем экономить 
электричество и тепло?

Чем больше здание офиса теряет 
тепла, тем больше необходимо энергии 
для его отопления зимой. А чем больше 
мы расходуем электроэнергии и тепла, 
тем больше топлива требуется электро-
станциям, следовательно, тем больше 
ядовитых продуктов сгорания попадает в 
атмосферу. Снижение энерго- и теплопо-
требления ведет к уменьшению объемов 
выбросов углекислого газа (СО2

) – глав-
ной причины глобальных климатиче-
ских изменений. Кроме того, сокраще-
ние расходов на электроэнергию улуч-
шает финансовое состояние компании.

Зачем экономить воду?
Три четверти земной поверхно-

сти покрыто водой, однако на долю 
питьевой воды приходится всего 
2,5% общего объема мирового оке-
ана. Питьевая вода уже сегодня явля-
ется дефицитом в 80 странах мира!

По статистике, каждый москвич 
ежедневно расходует до 500 л воды, 
при этом происходит расход не только 
воды, но и электроэнергии: на водоза-
бор, очистку, подогрев воды и очистку 
канализационных стоков. Поэтому, 
заботясь об экономии воды, вы помо-
гаете также экономить электричество 
и сокращать количество выбросов СО2 
в атмосферу.

Зачем уменьшать 
количество мусора?

Ежегодно в крупных городах обра-
зуется огромное количество мусора, 

например, в Москве – более 19 млн т,  
из которых 3,9 млн т – твердые быто-
вые отходы (ТБО) и крупногабарит-
ный мусор.

Большинство этих отходов не раз-
лагается. Мусор, который вывозится 
из Москвы, поступает на подмосков-
ные полигоны, где к нему добавляется 
мусор из областных населенных пун-
ктов. По данным за 2008 год, на поли-
гонах Подмосковья накопилось около 
20 млн т мусора. В числе способов 
борьбы с этой ситуацией есть такие, 
которые по силам каждому человеку, 
каждому сотруднику компании. Это 
так называемые «Три R» – Reduce, 
Reuse, Recycle (уменьшение потре-
бления, повторное использование и 
переработка).

Зачем сокращать 
количество поездок?

Крупнейший загрязнитель атмос-
ферного воздуха и, соответственно, 
одна из главных причин глобального 
изменения климата – транспорт. 
Сегодня общее количество автомо-
билей в мире – около 700 млн!

По оценке межправительствен-
ной группы экспертов по изменению 
климата, более 56% выбросов СО2

 – 
основного компонента парниковых 
газов – образуется в результате пере-
работки и использования ископаемых 
видов топлива. Вашим вкладом в спа-
сение «здоровья» Земли может стать 
уменьшение количества авиаперелетов 
и поездок на автомобиле и поощрение 
такого же поведения коллег.

Действительно ли 
продукция из древесины 
самая «зеленая»?

Интересно, что почти все «наборы» 
советов по экологизации офисной 
жизни касаются экономии ресурсов. 
И в первую очередь сбережение дре-
весины и продукции из нее, к кото-
рой относятся офисная бумага, кан-
целярские товары, мебель. Казалось 
бы, что может быть «зеленее» леса и 
продукции из древесины? Тем более 
что мы привыкли: лес – ресурс воз-
обновляемый, его много, древесина 
прекрасно утилизируется. Но вчитай-
тесь в ответ на вопрос «Зачем эконо-
мить бумагу?». WWF отвечает: на про-
изводство 1 т бумаги уходит почти 
98 т различных ресурсов – хими-
катов, энергоносителей, древесины, 

воды. Более того, среди отраслей про-
мышленности целлюлозно-бумажная 
занимает первое место по потребле-
нию воды и пятое по потреблению 
электричества. Производство бумаги 
загрязняет окружающую среду ртуть- 
и хлорсодержащими веществами и 
требует потребления от 100 до  
200 м3 воды на 1 т бумаги!

Известно, что за последние деся-
тилетия объем потребления бумаги, 
в том числе офисной, в мире увели-
чился. Кроме того, есть данные о том, 
что в мире более 50% бумаги изготав-
ливается из нелегальной древесины, 
срубленной в основном в экологиче-
ски ценных лесах. По оценкам экс-
пертов, объем производства бумаги 
в течение следующих 15 лет увели-
чится еще на 20%, а значит, давле-
ние на леса возрастет. Экспертные 
оценки свидетельствуют о том, что у 
каждого пятого изделия из древесины 
российского происхождения, а также 
почти у 80% продукции из тропиче-
ской древесины сомнительное проис-
хождение, то есть, скорее всего, они 
изготовлены из незаконно заготов-
ленного сырья. Часто из-за неграмот-
ных рубок происходит замена ценных 
пород малоценными, при этом лесоза-
готовители почти не обращают вни-
мание на редкие виды животных и 
растений, обитающих в лесу. Кроме 
того, в некоторых лесах, в том числе 
и в нашей стране, живут коренные 
жители – эвенки, нанайцы, удэгейцы, 
которые зачастую испытывают нега-
тивное воздействие лесопромышлен-
ных компаний.

Именно поэтому экологи призы-
вают обратить внимание, с одной сто-
роны, на ресурсосберегающие реко-
мендации, а с другой – на источники 
происхождения древесины и под-
тверждение легальности ее выращи-
вания. В программе «Зеленый офис» 
говорится: «В первую очередь это эко-
номия бумаги за счет двухсторонней 
печати и использования бумаги из 
вторсырья. Эффект дает и максималь-
ный переход на электронное дело-
производство. Экономия расходов на 
бумагу за счет двухсторонней печати 
может достигать примерно 20%. Для 
крупных организаций это весьма при-
личная сумма. Замена 1 т первичной 
бумаги на такое же количество про-
изведенной из макулатуры экономит 
примерно 5 м3 древесины. Напомним, 
что деревья поглощают углекислый 

газ и производят кислород. Пример-
ный подсчет показывает: одно дерево 
за сутки производит столько кисло-
рода, сколько достаточно для дыха-
ния трех человек в течение почти 
трех суток! Использование бумаги из 
вторсырья экономит электроэнергию 
и воду, уменьшает выбросы ядови-
тых веществ, которыми богаты сбросы 
воды и атмосферные выбросы целлю-
лозных комбинатов. Подсчитано, что 
производство вторичной бумаги тре-
бует на 60% меньше энергии и на 50% 
меньше воды по сравнению с про-
цессом ее получения из целлюлозы. 
Для справки: в Европейском сообще-
стве повторно используется почти 60% 
бумаги, в США – около 50%.

Если ваша организация придержи-
вается определенных этических прин-
ципов, имеет прозрачную корпоратив-
ную социальную политику, хочет сни-
зить риски бизнеса и улучшить репу-
тацию, то ей, несомненно, нужно поку-
пать и/или использовать сертифициро-
ванные изделия из древесины, в том 
числе бумагу, сделанную из легально 
заготовленной древесины. Если вы как 
потребитель хотите рублем поддер-
жать ответственного лесопользова-
теля, ведущего экологически и соци-
ально сбалансированное хозяйство, 
то вам следует покупать сертифици-
рованную лесную продукцию«. Как 
вариант «Зеленый офис» предлагает, 
если возможно, выбирать бумагу с 
сертификатом FSC.

Бытует мнение, что таких това-
ров пока мало на российском рынке и 
их трудно найти. Подсказываем: спи-
сок FSC-сертифицированной продук-
ции можно получить на сайте Лесного 
попечительского совета www.fsc.ru. 
Сегодня на российском рынке имеется 
следующая FSC-сертифицированная 
продукция, используемая для офи-
сов: офисная бумага (например, «Сне-
гурочка» производства компании 
«Монди СЛПК», а также некоторые 
виды бумаг, производимых компанией 
UPM – Kymmene), бумажная упаковка, 
изделия санитарно-гигиенического 
назначения, материалы для строи-
тельства и отделки, мебель, канце-
лярские товары. В офисе WWF  Рос-
сии, например, используется только 
FSC-сертифицированная бумага, на 
визитных карточках сотрудников тоже 
стоит знак FSC, но одно из самых 
важных достижений – то, что мы 
начали печатать журнал «Устойчивое 

лесопользование» в сертифицирован-
ной типографии на сертифицирован-
ной бумаге, и на его обложке также 
есть знак FSC!

«Зеленый» офис  
в «зеленом» доме

Когда мы начинаем рассуждать о 
«зеленом» офисе, на ум сразу при-
ходит вполне логичная мысль: «А не 
устроить ли его сразу в “зеленом” 
доме?» Действительно, в последние 
годы под влиянием таких глобаль-
ных факторов, как рост численности 
населения, исчерпаемость природных 
ресурсов, изменение климата, чрез-
мерная эксплуатация земель, в мире 
стало сильно изменяться отношение к 
домостроению. На первый план стали 
выходить такие характеристики соору-
жений (и офисных, и предназначенных 
для жилья), как экологичность, эко-
номичность, обеспечение здорового 
образа жизни и комфортность, энер-
гоэффективность. Можно сказать, что 
в строительном секторе сейчас про-
исходит маленькая революция под 
названием «зеленое домостроение».

«Зеленое» домостроение – это 
практика строительства и эксплуата-
ции зданий, целью которой является 
снижение уровня потребления энер-
гетических и материальных ресур-
сов на протяжении всего жизненного 
цикла здания: от выбора участка и 
проектирования до возведения, экс-
плуатации, ремонта и разрушения. 
Другая цель «зеленого» строитель-
ства – сохранение или повышение 
качества зданий и комфорта их вну-
тренней среды. Эта практика расши-
ряет и дополняет классическое стро-
ительное проектирование понятиями 
экономии, полезности, долговечно-
сти и комфорта. Хотя новые техноло-
гии постоянно совершенствуются, при 
создании «зеленых» зданий основной 
заботой является сокращение общего 
влияния постройки на окружающую 
среду и здоровье людей. Этих целей 
можно достичь за счет эффективного 
использования энергии, воды и дру-
гих ресурсов; повышенного внимания 
к здоровью обитателей дома и заботе 
о поддержании их трудоспособно-
сти; уменьшения отходов, сокраще-
ния выбросов и других вредных воз-
действий на окружающую среду. Это 
направление в домостроении не так 
давно выделилось в отдельный сектор 
рынка, но для него уже разработаны 

особые требования и стандарты. В 
47 странах зарегистрированы ини-
циативы или проводились меропри-
ятия по «зеленому» домостроению. 
В 12 странах мира действуют орга-
низации, которые называются «Сове-
тами по “зеленому” домостроению» 
(Green Вuilding Сouncils), еще в пяти 
странах ведется подготовка к их соз-
данию. Они занимаются разработкой 
и внедрением соответствующих стан-
дартов. В разных странах мира такие 
стандарты имеют разное наименова-
ние: в Великобритании – BREEAM, в 
США – LEED, в Германии – DGNB.

Применяемые в «зеленом» домо-
строении технологии включают созда-
ние систем естественного освещения, 
естественной вентиляции, естествен-
ной утилизации отходов, использо-
вание экологичных изоляционных 
материалов, энергии ветра, солнца, 
биомассы, а также термальных кол-
лекторов воды и т. д.

Один из главных показателей в 
«зеленом» домостроении – количе-
ство энергии, затрачиваемое на про-
изводство строительных материалов. 
Чем ниже энергозатраты, тем мате-
риал лучше для использования. К наи-
более энергозатратным строительным 
материалам относятся сталь, пластик, 
цемент, к наименее энергозатратным – 
древесина. До 60% лесопильной про-
дукции в мире используется в домо-
строении. Во всех странах «зеленого» 
домостроения древесина признана 
экологичным продуктом и основой 
«зеленого» дома, поскольку является 
возобновимым ресурсом, заготовка и 
потребление которого при выполнении 
определенных требований может не 
наносить ущерба окружающей среде. 
Стандартами «зеленого» домостро-
ения предусматривается преимуще-
ственное использование сертифици-
рованной древесины.

Наш дом – «Экодом»
Первый по-настоящему «зеленый» 

офис скоро появится в Москве. Проект 
по превращению старого здания WWF 
России в «Экодом» готов к запуску. 
Обветшавшему офисному зданию WWF 
в Москве необходима срочная рекон-
струкция. Экологическая организация 
решила подойти к этой задаче циви-
лизованно и модернизировать зда-
ние в соответствии с самыми совре-
менными экологическими принципами. 
Задача проекта «Экодом» – показать, 

Президент Российской Федерации 
Дмитрий Медведев:

«Наши здания и сооружения – это 
“черная дыра”, в которой бесследно 
исчезают огромные ресурсы. Теплопо-
тери доходят до 60%… Поэтому при-
нят Федеральный закон об энергосбе-
режении и повышении энергоэффек-
тивности. В его развитие должны быть 
пересмотрены действующие норма-
тивы в строительстве, приняты регла-
менты и системы экологических стан-
дартов. В других странах уже проек-
тируются специальные здания с нуле-
вым энергопотреблением. В интересах 
собственника строить новые объекты 
на принципиально иной технологиче-
ской базе».
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что здания, отвечающие высоким тре-
бованиям по экологии и энергоэф-
фективности, можно строить в цен-
тре Москвы по конкурентным ценам 
и с использованием доступных мате-
риалов.

«По сравнению со строитель-
ством аналогичного стандартного 
здания возведение “зеленого” офиса 
в Европе обходится на 10–15% дороже, 
а в России – на 30–40%, – говорит 
директор WWF России Игорь Честин. 
– Однако эта “переплата” со временем 
окупается за счет экономии энергии, 
воды и даже, по мнению некоторых 
специалистов, более высокой про-
изводительности труда сотрудни-
ков, работающих в таком здании». 
Смета реконструкции «Экодома» WWF 
будет сопоставима со сметой рекон-
струкции обычного здания даже без 
учета этих факторов – благодаря 

благотворительной поддержке про-
екта со стороны компаний-партнеров. 
Многие технологии, которые будут 
использованы в «Экодоме», хотя и 
применяются в отдельных проектах в 
России, никогда не «собирались вместе 
под одной крышей».

Так, потребление энергии в доме 
будет снижено за счет интеллекту-
альной системы управления освеще-
нием (датчики движения, устройства, 
позволяющие регулировать мощность 
освещения в зависимости от интенсив-
ности дневного света), предоставлен-
ной группой Legrand. В «Экодоме» 
будет также использовано энерго-
эффективное осветительное обору-
дование торговых марок Zumtobel и 
Thorn. Применение этих технологий 
позволит снизить общее потребление 
электроэнергии, расходуемой на осве-
щение, до 35%. Компания «Шнейдер 

Электрик» оснастит все остальные 
системы жизнеобеспечения здания 
(отопление, вентиляция, водоснабже-
ние и т. д.) интеллектуальной системой 
управления, работа которой основана 
на мониторинге энергопотребления.

Кондиционер в офисе будет только 
один – в серверной. Во всех осталь-
ных комнатах летом комфортная тем-
пература будет поддерживаться за 
счет экотехнологий. Стеклопакеты не 
пропускают инфракрасное излучение, 
зеленая крыша поглощает тепло. Воз-
духоводы Zehnder, расположенные в 
толще межэтажных перекрытий, позво-
лят бетонным перекрытиям охлаж-
даться воздухом летними ночами и 
в течение дня «отдавать» прохладу 
помещению. Помещения с меняющимся 
количеством людей будут оснащены 
системами регулировки вентиляции 
в зависимости от концентрации СО2

.
В «Экодоме» будут использо-

ваны только экологичные матери-
алы: краска Dulux, которая соответ-
ствует требованием BREEAM к низ-
кому содержанию VOC (летучих орга-
нических веществ), мебель Kinnarps из 
FSC-сертифицированной древесины. И 
даже цемент, который будет использо-
ван при реконструкции здания, также 
«зеленый» – в процессе его производ-
ства компания Lafarge использует аль-
тернативное топливо и частично золу 
и шлаки вместо клинкера.

Этот пилотный проект особенно 
важен для перспективы развития 
такого домостроения, учитывая, что 
в России на жилищный сектор при-
ходится наибольший потенциал эко-
номии энергии. Разработка проекта 
началась в январе 2010 года благодаря 
поддержке Французского агентства по 
защите окружающей среды и контролю 
энергопотребления ADEME. 

Архитектурный и инженерный про-
ект здания разработало бюро «ВЛИ 
Восток» (с участием архитектора 
Патрика ле Приоля) в рамках согла-
шения по энергетике между Россией 
и Францией и при активном участии 
сотрудников WWF России. Управле-
ние проектом ведет компания «Прома 
Истейт». К проекту уже присоединились 
десятки других партнеров. Летом 2010 
года проект победил на всероссийском 
конкурсе по «зеленому» строительству 
Green Awards.

Елена КУЛИКОВА,  
руководитель Лесной программы WWF

«Панда-дом» для WWF

Проект создания экологического 
дома в рамках реконструкции офиса 
Всемирного фонда дикой природы 
(WWF России) в Москве победил 
на первом всероссийском конкурсе 
по «зеленому» строительству Green 
Awards (2010 год). Проект «зеленого» 
здания WWF России, или «Панда-
дома», разрабатывался строго в 
соответствии с принципами экологи-
ческого строительства. Главная идея 
проекта – строительство первого в 
Москве «зеленого» офисного зда-
ния, наносящего минимальный вред 
окружающей среде, комфортного для 
работы сотрудников и имеющего при 

этом низкую стоимость постройки и 
эксплуатации.

«Панда-дом» может стать не просто 
образцом экоофиса, но и своеобраз-
ным «музеем» энергоэффективных 
и ресурсосберегающих технологий 
освещения, отопления, вентиляции, 
обработки стоков. 

В архитектурном образе здания 
WWF отражается идея заботы о Земле. 
Две согнутые плоскости фасадов сим-
волизируют ладони, обнимающие зем-
ной шар.

Офис WWF будет открыт для посе-
щений студентов, инженеров, архитек-
торов и всех тех, кто заинтересован в 
продвижении идей экостроительства 
в нашей стране.
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На следующий день мероприятие 
продолжилось за городом, где пред-
ставители компании устроили пре-
зентацию новейших станков разных 
подразделений группы SCM, которые 
вызывают наибольший интерес потре-
бителей на российском рынке.

Имея почти 60-летний опыт работы 
на мировом рынке деревообрабатыва-
ющего оборудования, группа компа-
ний SCM давно и тесно сотрудничает 
с крупнейшими европейскими выс-
шими учебными заведениями, такими 
как Болонский, Падуанский, Миланский 
политехнический университеты в Ита-
лии, Университет прикладных наук в 
Розенхайме (Германия) и Технологи-
ческий институт штата Джорджия в 
Атланте, США). На этот раз центром 
внимания итальянских машиностроите-
лей стал Московский государственный 
университет леса, в котором техниче-
ские специалисты российского пред-
ставительства компании SCM Group 
создали необходимые условия для изу-
чения преподавателями и студентами 
технологических и производственных 
процессов на новейших деревообра-
батывающих станках. В течение года 

в вузе велась подготовка к официаль-
ному объявлению о сотрудничестве 
сторон, которое, безусловно, стало 
обоюдовыгодным. С одной стороны, 
университет в очередной раз (это не 
первый подобный проект в МГУЛ, по 
аналогичной схеме ведется работа с 
компаниями Buerkle и Vollmer) получил 
возможность знакомить студентов с 
оборудованием, в котором воплощены 
последние достижения в сфере дере-
вообработки, с другой – SCM Group 
может использовать площадку МГУЛ 
в качестве демонстрационного зала 
для показа своих станков потенци-
альным клиентам, что позволяет эко-
номить силы и затраты дилеров ком-
пании на организацию поездок заказ-
чиков на производства за границу.

Как отметил заведующий кафедрой 
станков и инструментов МГУЛ проф. 
Виталий Амалицкий, «открытие обу-
чающего центра – важное событие для 
10 тыс. студентов, обучающихся в уни-
верситете». Благодаря этому проекту 
учащиеся имеют возможность обрести 
драгоценный опыт работы на высоко-
технологичном современном оборудо-
вании и получить не только теоретиче-
ские знания, но и практические навыки, 

необходимые для успешной работы в 
деревообрабатывающей и мебельной 
отраслях. Представители SCM Group 
хорошо понимают важность техниче-
ского оснащения учебного заведения 
для повышения уровня профессио-
нальной подготовки студентов, ведь 
многие сотрудники компании, рабо-
тающие сегодня в странах СНГ, в свое 
время окончили именно этот универ-
ситет. Они надеются, что работа на 
оборудовании, которое представлено в 
альма-матер, поможет студентам узнать 
ближе компанию SCM Group как лидера 
в сфере производства современного 
деревообрабатывающего оборудования. 
«С представленными на площадке МГУЛ 
техникой и технологиями студентам 
придется работать на ведущих фабри-
ках страны, и этот проект поможет им 
повысить уровень знаний и профес-
сиональной подготовки. Мы, в свою 
очередь, надеемся, что они запомнят 
компанию SCM Group, которая способ-
ствовала их профессиональному росту», 
– сказал на открытии координатор SCM 
Group по Восточной Европе Паоло Лом-
бардини. Он рассказал, что первую 
экспозицию, тема которой – «Обработка 
плитных материалов», в ближайшем 

От теории к практике
8 сентября в подмосковных Мытищах состоялось открытие обучающего центра SCM 
Group на базе Московского государственного университета леса (МГУЛ). На мероприя-
тие были приглашены представители отраслевой прессы, дилеры SCM Group из России  
и стран СНГ и партнеры компании.

академическом году сменит экспозиция, 
где будут представлены станки, пред-
назначенные для обработки массивной 
древесины.

Директор по продажам москов-
ского представительства SCM Group 
Михаил Зайцев провел экскурсию по 
демонстрационному залу. В ходе под-
робного рассказа о станках итальян-
ского производителя г-н Зайцев отме-
тил, что на университетской площадке 
представлены станки, наиболее часто 
поставляемые на мебельные фабрики. 
Например, обрабатывающий центр 
Accord 40 (SCM), который позволяет 
производить обработку в пяти осях. 
Калибровально-шлифовальный ста-
нок промышленного уровня Mastersand 
производства фирмы DMC предназна-
чен для выполнения операций кали-
бровки материалов и межслойного 
шлифования лакокрасочных покрытий. 
Этот станок удобен и для использова-
ния в процессе обучения, так как на 
нем можно моделировать как простые, 
так и сложные режимы обработки. 
В конструкции профессионального 
автоматического кромкооблицовоч-
ного станка промышленного уровня 
Solution HD (Stefani) реализованы 
новейшие технологические решения, 
которыми обладает на сегодня SCM 
Group. Студенты МГУЛ будут осваивать 
навыки работы и на полюбившемся 
дилерам и заказчикам автоматиче-
ском пильном центре Sigma Impact 85  
производства SCM, отличающемся 
надежностью и скоростью обработки. 
«Выбрана такая компоновка агрега-
тов станка, которая будет интересна и 
полезна для обучения как студентов, 
так и производственников, занимаю-
щихся финишной обработкой мебель-
ных деталей», – сказал Михаил Зайцев.

Все представленное на площадке 
МГУЛ оборудование оснащено инстру-
ментами фирмы Freud. Специалист 
этой компании Михаил Соляник ска-
зал: «Для нас особая честь быть 

представленными здесь, и мы рады 
продолжить наше давнее партнерство 
с группой компаний SCM. Это сотруд-
ничество важно для нас, так как на 
площадке университета мы не только 
демонстрируем наш инструмент, но и 
проводим экспериментальные испыта-
ния, что помогает нашим инженерам 
разрабатывать новый инструмент на 
предприятии в Италии. Надеемся, что 
вместе мы поможем будущему поколе-
нию инженеров-деревообработчиков 
найти себя в жизни, а также добьемся 
высоких результатов в продажах 
нашего оборудования и инструмента».

Прежде чем объявить о начале 
торжественной церемонии разрезания 
красной ленточки в честь открытия 
учебного центра SCM Group в МГУЛ, 
глава московского представительства 
SCM Group Борис Чернышев выразил 
личную благодарность проф. Виталию 
Амалицкому, который принял участие 
в согласовании проекта с ректором 
университета, и технической службе 
SCM Group, без участия специалистов 
которой проект был бы невозможен. 

Г-н Чернышев подчеркнул, что совмест-
ный проект SCM Group и вуза даст 
реальные плоды только в том слу-
чае, если представители дилерских 
компаний будут использовать все 
предлагаемые им возможности для 
повышения уровня продаж, улучшения 
сервисной поддержки и повышения 
квалификации технического персонала 
дилерской сети.

После торжественного открытия 
обучающего центра дилеры и сотруд-
ники московского и итальянского 
офисов SCM Group переместились в 
загородный клуб «Солярис». Здесь в 
течение двух дней обсуждались рабо-
чие вопросы, касающиеся условий 

На открытии обучающего центра SCM Group

Дмитрий Гребенщиков, ведущий 
специалист инжинирингового 
подразделения SCM Group

Михаил Зайцев, директор 
по продажам московского 
представительства SCM Group

Борис Чернышев, глава московского 
представительства SCM Group

Виталий Амалицкий, зав. кафедрой 
станков и инструментов МГУЛ

Демонстрация работы пильного центра Sigma Impact 85 (SCM)
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делового партнерства, составления 
прайс-листов на то или иное обору-
дование, особенностей конструкций и 
опций наиболее продаваемых станков; 
детально были изучены достоинства 
станков из новой гаммы оборудова-
ния, изготовленного производителями, 
входящими в группу компаний SCM.

Только о новинках
За два рабочих дня сотрудники 

компании предоставили дилерам 
огромный объем технической инфор-
мации, связанной с новинками стан-
ков, которые предлагает сегодня на 
рынке SCM Group.

В частности, региональный менед-
жер предприятия Minimax Даниэль 
Паскуини и сотрудник отдела продаж 
классических позиционных станков этой 
компании Томас Саркисов организовали 
презентацию ряда новинок, которые 
демонстрировались на выставке Ligna 
2011. Речь шла о новой модели автома-
тического кромкооблицовочного станка 
me 20, оснащенного клеевой ванной 
с тефлоновым покрытием и системой 
разогрева клея, а также об универ-
сальном комбинированном станке cu 
300 Сlassic, способном строгать заго-
товки и сверху, и снизу, фрезеровать и 
пилить их. Запуск этих моделей станков 
в массовое производство запланирован 
на декабрь 2011 года.

Менеджер по производству и экс-
порту оборудования для изготовления 
изделий из массива Вальтер Бьяджи 
и менеджер по продажам компании 
SCM Сергей Зориков подробно рас-
сказали о деятельности подразделения 
промышленного оборудования. Задача 
была непростая, ведь у подразделения 
Housing огромное поле деятельности. 
В составе этого подразделения пред-
лагается широкая гамма современного 
оборудования для производства вход-
ных и межкомнатных дверей, окон, 
лестниц, мебели из массива, напольных 
покрытий, конструктивных элементов 
для деревянного домостроения (стены, 
брус, крыши), мебели для кораблей и 
яхт. Основное оборудование для выпол-
нения перечисленных задач выпуска-
ется под тремя брендами компаний, 
входящих в группу SCM. Это SCM – 
четырехсторонние станки, угловые 
центры и автоматические линии для 
производства окон и дверей, а также 
обрабатывающие центры для вырезки 
пазов под фурнитуру и замки; Routech 
– портальные обрабатывающие центры 

с ЧПУ – и Celaschi – двусторонние 
шипорезные станки и оборудование для 
производства паркета. Вспомогательное 
оборудование представлено прессами 
и линиями сращивания для дверного 
производства, которые изготавливает 
компания Sergiani, широколенточными 
калибровальными станками, которые 
выпускает компания DMC, покрасочным 
оборудованием, которое производит 
компания Superfici. Большая роль в 
продаже оборудования отводится 
сотрудникам SCM Group Engineering, 
которые помогают в подборке оборудо-
вания для комплексного решения задач 
по оснащению предприятий. Предла-
гаемая потребителям подразделениями 
SCM Group гамма станков весьма разно-
образна, и здесь главное – не напугать 
заказчика обилием опций и подобрать 
оптимальное технологическое решение 
для выполнения конкретной произ-
водственной задачи. Поэтому Вальтер 
Бьяджи призвал всех партнеров сле-
довать стратегии компании и стараться 
сосредоточить внимание заказчика на 
предложении отдельно взятых станков 
или на оснащении конкретных произ-
водственных участков.

Г-н Бьяджи незамедлительно вос-
пользовался собственным советом и 
перешел к презентации нового углового 
центра Dogma. Эта машина необходима 
для организации небольшого гибкого 
производства окон любой сложности, 
причем на выходе производственник 
получает готовые окна, а не просто 
створки рам. Это станок начального 
уровня, но оснащенный технологиями, 
характерными для станков высокого 
класса. Например, агрегат Duo, которым 
оснащен угловой центр, установленный 
в одном положении, может отрезать 
штапик после его формирования, а, 
находясь в другом положении, – фор-
мировать фурнитурный паз при обгонке 
створки по периметру. Это запатентован-
ное решение SCM, благодаря которому 
можно сделать машину компактнее, 
чем предыдущие модели. Фрезерные 
агрегаты станка фиксированные. Станок 
оснащен опцией быстрой смены инстру-
мента. При работе одного оператора 
производительность станка составляет 
около 20 готовых окон любой слож-
ности в смену. Если такой производи-
тельности недостаточно для решения 
задач, которые предстоит выполнять 
на фабрике заказчика, производитель 
предлагает клиенту гибкий специали-
зированный обрабатывающий центр с 

ЧПУ для производства окон и дверей 
Integra. Станок идеально подойдет для 
покупателя, нуждающегося в прочном, 
надежном станке, который обеспечит 
изготовление изделий очень высокого 
качества. В ОЦ Integra не заготовка дви-
жется по станку, а станок перемещается 
до заготовки, которая остается непод-
вижной, пока не произойдет загрузка 
заготовки в захваты. У этой новинки 
нет аналогов на рынке деревообраба-
тывающего оборудования и, по мнению 
г-на Бьяджи, создание Integra знаме-
нует собой появление оборудования 
будущего для рынка станков в сегменте 
оконного производства, так как в кон-
струкции этого центра воплощены самые 
современные технологические решения.

Стратегия развития SCM 
Group в России

Выступая перед дилерами SCM 
Group, Борис Чернышев рассказал 
о задачах по развитию компании в 
России. Он отметил, что, несмотря на 
сильное сокращение продаж станков 
во время недавнего кризиса, в 2011 
году у SCM Group в СНГ имеет место 
тенденция бурного положительного 
роста продаж: по сравнению с 2010 
годом их объемы увеличились аж на 
70%. Сегодня Россия является для ком-
пании одним из приоритетных рынков. 
Прогнозируется, что в ближайшие три 
года уровень продаж вырастет еще 
на 60–70%, а доля компании в своем 
сегменте на российском рынке обо-
рудования для деревообработки уве-
личится до 12%. «Сегодня мы ставим 
перед собой цель вернуться к докри-
зисным объемам, и все сотрудники SCM 
Group в Москве (а их уже более 20) 
работают на достижение этой цели, 
– подчеркнул г-н Чернышев. – Сейчас 

наше представительство занимается 
подбором новых кадров, и в скором 
времени в нашем штате произойдут 
изменения: два человека дополни-
тельно будут заниматься продажей 
станков промышленного типа и до 
девяти человек будет увеличен штат 
сервисной службы». Расширение штата 
связано с увеличением количества 
проводимых тренингов для дилеров, 
которые, согласно стратегии компании 
SCM Group, должны обеспечивать высо-
кий уровень продаж на территории, 
входящей в их зону ответственности, и 
осуществлять своевременную доставку 
заказанного оборудования из Италии 
заказчикам.

Особое внимание на встрече с 
дилерами было уделено повышению 
качества сервиса. Как отметил тех-
нический директор компании Сергей 
Панферов, правила дилерства SCM 
Group предусматривают ежегодное 
повышение квалификации персонала: 
«Ведь запустить станок в эксплуата-
цию могут многие, а обучить работе 
на нем – лишь специалисты». Верная 

мысль, ведь давно бытующее в кругу 
мебельщиков выражение «Первый 
станок продает продавец, а все 
последующие – сервис» доказало 
свою справедливость на практике. 
Вот и SCM Group негативно относится 
к ошибкам партнеров, совершаемым 
в сервисном обслуживании клиентов, 
и поощряет тех, кто стремится рабо-
тать безошибочно и эффективно.

Онлайн-проекты  
в помощь дилерам

Техническая служба компании 
SCM Group находится в постоянном 
поиске наиболее удобных интернет-
проектов и компьютерных программ, 
способных помочь дилерам в продви-
жении продукции, синхронизировать 
их работу и упростить способы вза-
имодействия с заказчиками. О неко-
торых из таких проектов рассказал 
региональный менеджер фабрики SCM 
Джорджио Тести.

В качестве примера он привел 
портал Partners Area («Зона партне-
ров»), где дилеры могут получить 
доступ к информации о станках, 
каталогам, прайс-листам, фото- и 
видеоматериалам, иллюстрирующим 
работу станков. В рамках этого сайта 
партнеры SCM Group имеют возмож-
ность создавать мини-сайты и осу-
ществлять продажу нового и бывшего 
в употреблении оборудования.

Онлайн-система Tutor («Репети-
тор») позволяет менеджерам компании 
получать информацию по техническим 
вопросам и дает возможность органи-
зовывать анимационные презентации 
для потенциальных клиентов. Сегодня 
система переведена на русский язык и 
уже имеет свыше 1000 пользователей.

В помощь продавцам SCM Group 

Группа компаний SCM входит в четверку крупнейших 
станкостроительных объединений мира

Производственные мощности: 10 заводов в Италии. 23 филиала. Общая 
площадь – 240  тыс. м2. Штат – 3500 сотрудников. 
Объемы продаж: продано 2 млн ед. оборудования. Ежегодно продается около 
10  тыс. ед. стандартных станков. Около 70% продукции идет на экспорт.
Более 300 патентов.
7% ежегодной прибыли инвестируется в новые исследования и разработки
Структура заказчиков: 50% – мебельщики, 30% – деревообработчики, 20% 
– производители продукции из композитных материалов, стекла, камня, 
судо- и авиастроители.
Стоимость станков – от 2 тыс. евро до нескольких миллионов евро.
Основные рынки сбыта: Италия, Германия, Китай, Бразилия, Индия, страны 
СНГ и Южной Африки.

Официальные дилеры SCM Group в россии и снг
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была создана программа Go Compare 
(«Позволь себе сравнение»), которая 
содержит сравнительные данные 
технических характеристик станков, 
фотографии оборудования и мульти-
медийные материалы, необходимые 
для объективного сравнения станков 
SCM Group со станками конкурентов.

Особое внимание было уделено 
CRM-системе, необходимой для опти-
мизации процесса продаж. Она пред-
ставляет собой комплекс стратегий, 
технологий и бизнес-процессов, кото-
рые позволяют анализировать имею-
щиеся заказы, контролировать нали-
чие оборудования на складе, осущест-
влять запросы, связанные с сервисной 
поддержкой, и многое другое. Система 
содержит электрические схемы стан-
ков и схемы монтажа оборудования, 
а также позволяет оценить работу 
менеджеров, вовлеченных в процесс 
продажи оборудования.

Что покажут  
в Белокаменной?

Несколько слов о планах SCM Group 
по участию в главной отраслевой 
выставке года в России – «Woodex/
Лестехпродукция – 2011». В этом году 
экспозиция SCM Group займет 500 м2 
выставочной площади, на которой 
будут представлены станки промыш-
ленного типа. 

В частности, это будут: пильный 
центр пакетного раскроя Galaxy T3 
(Gabbiani), кромкооблицовочный станок 
Solution Slim Line (Stefani) с запатен-
тованной системой нанесения неви-
димого клеевого шва, не имеющий 
аналогов сверлильно-присадочный 
центр Uniflex HP (Morbidelli), угловой 

центр Dogma и четырехсторонний 
станок Superset производства SCM. 
Кроме того, посетители выставки смо-
гут посмотреть в работе пятиосевой 
обрабатывающий центр Accord 40 
(SCM), калибровально-шлифовальный 
станок Mastersand (DMC) и вальцовую 
линию покраски Superfici с лампами 
для УФ-отверждения лака. С еще 
более обширной гаммой оборудова-
ния среднего класса и классическими 
позиционными станками производства 
SCM Group специалисты и посетители 
«Woodex/Лестехпродукция – 2011» 
смогут ознакомиться на стендах диле-
ров компании.

По завершении второго дня кол-
лективной встречи представителям 
дилеров SCM Group были выданы сер-
тификаты, подтверждающие статус 
партнерских отношений этих компаний 
с SCM Group на территории России и 
стран СНГ.

Елена ШУМЕЙКО
P. S.
Одним из ярких моментов встречи 

деловых партнеров стали организован-
ные устроителями мероприятия сорев-
нования по картингу. И несмотря на 
то что дождливая погода совсем не 
располагала к проведению заездов, 
все участники состязания получили 
удовольствие и заряд энергии. 

Победителями в честной борьбе 
стали Сергей Панферов, Дмитрий Гре-
бенщиков и Борис Чернышев – сотруд-
ники московского представительства 
SCM Group. Что же, можно лишь еще 
раз подчеркнуть, что все сотрудники 
компании нацелены на успех и смело 
идут к победе.
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Lisderevmash  давно стала тради-
ционным местом встречи специали-
стов отрасли. На четыре дня Между-
народный выставочный центр украин-
ской столицы, где работает выставка, 
становится местом паломничества для 
тех, кто так или иначе связан с дерево
обработкой. Каждое мероприятие 
посещает свыше 6000 человек, заня-
тых в производстве мебели, изделий 
из древесины, а также в строительстве 
и лесном хозяйстве.  Это крупнейшее 
отраслевое мероприятие, отлично заре-
комендовавшее себя у отечественных 
и зарубежных специалистов, поддер-
живается Государственным агентством 
лесных ресурсов Украины, Украинской 

ассоциацией мебельных и деревообра-
батывающих предприятий «Мебель-
деревпром», Украинской ассоциацией 
поставщиков деревообрабатывающего 
оборудования «УАДО». Кроме того, 
проведению Lisderevmash оказывают 
содействие Европейская федерация 
производителей деревообрабатыва-
ющего оборудования  EUMABOIS, орг-
комитет выставки также тесно сотруд-
ничает с отраслевыми организаци-
ями Италии – Итальянской ассоциа-
цией производителей оборудования и 
инструмента для деревообрабатываю-
щей отрасли ACIMALL и Ассоциацией 
производителей деревообрабатываю-
щего оборудования Испании AFEMA.

На протяжении десяти лет 
Lisderevmash объединяет на одной 
площадке экспозиции мировых лиде-
ров лесопромышленного комплекса и 
деревообрабатывающей индустрии. 
Среди участников выставки, прошед-
шей в этом году, были ведущие укра-
инские компании, а также зарубеж-
ные предприятия из Австрии, Бельгии, 
Белоруссии, Великобритании, Герма-
нии, Индии, Италии, Испании, Латвии, 
Литвы, Польши, России, Словении, Тай-
ваня, Турции, Франции, Чехии, Швей-
царии и Эстонии. Экспозиция вклю-
чала машины, оборудование, различ-
ные инструменты для лесного хозяй-
ства и деревообработки, современ-
ные станки для производства мебели, 
а также материалы, продукцию лесо-
химии, средства для облагораживания 
поверхностей, лакокрасочную продук-
цию, клеи и многое другое.

Надо отметить, что получило раз-
витие одно из новых тематических 
направлений выставки – Woodenergy. 
Свыше 20 участников представили вни-
манию специалистов и посетителей 
широкий ассортимент оборудования 
и технологий по утилизации древес-
ных отходов и производству твердого 
биотоплива – гранул, брикетов, пеллет, 
древесного угля, а также устройства, 
работающие на этом топливе. Инте-
рес вызвали стенды польской ком-
пании Teknamotor (одного из круп-
ных европейских производителей 
мобильных и стационарных диско-
вых и барабанных машин для измель-
чения древесины и древесных отхо-
дов); украинско-немецкого предпри-
ятия «ОЛНОВА», которое организо-
вало презентацию серии высококаче-
ственных рубильных машин. Интерес-
ные новинки также предложили ком-
пании SIA RMP (Латвия), Bruks Group 
(Германия), ANWA   (Польша – Укра-
ина), «ХЕММЕЛЬ–Украина» и другие.

Lisderevmash 2011 наметила новые 
ориентиры развития отрасли

Впервые на выставке были пред-
ставлены крупнейшие тайваньские про-
изводители оборудования и инстру-
мента для деревообрабатывающей про-
мышленности. Новую перспективную 
технологию высокочастотного нагре-
вания материалов, которая с успехом 
применяется для склеивания и сра-
щивания древесины при производстве 
продукции различного типа – плит из 
массива и плит MDF, сотовых панелей, 
рам, дверей, а также для изгибания 
деталей изделий, продемонстрировала 
компания Kuoming Electric. У высоко-
частотных технологий есть ряд важных 
преимуществ по сравнению с традици-
онными. Прежде всего, это сокраще-
ние количества дополнительных опе-
раций, равномерное и прочное скле-
ивание слоев, возможность примене-
ния в массовом производстве, простота 
управления процессами, уменьшение 
количества обслуживающего персо-
нала и многое другое. Компания Kao 
Jen Tools более 40 лет специализиру-
ется на производстве высококачествен-
ного инструмента для деревообраба-
тывающей промышленности, предла-
гая при этом изделия по конкуренто-
способным ценам. Fulpow Industrial 
Corp. – один из крупнейших тайвань-
ских экспортеров деревообрабатыва-
ющих станков, инструмента и аксессу-
аров. В ассортименте этой компании 
представлены стандартные машины и 
высокопроизводительные станки с ЧПУ.

Итальянская ассоциация произво-
дителей оборудования и инструмента 
для деревообрабатывающей отрасли 
ACIMALL представила на коллектив-
ном стенде последние достижения 
итальянских специалистов. Свою про-
дукцию продемонстрировали компа-
нии Spanevello, Andreoni Luigi, Storti, 
Angelo Cremona, BIGonDRY, IMAL.

В частности, компания Angelo 
Cremona показала производственные 
линии и оборудование для изготовле-
ния лущеного шпона и фанеры. Ком-
пания IMAL, один из мировых лиде-
ров отрасли, представила на выставке 
новинки: DynaSteam – новый метод 
паровой инжекции в древесный ковер, 
новаторскую систему смоления для 
плит OSB, MDF и ДСП, а также новый 
ультразвуковой дефектоскоп, кото-
рый способен охватить 100% поверх-
ности обследуемой плиты. BIGonDRY 
– производитель установок для сушки, 
выпаривания и тепловой обработки 
древесины – в своей экспозиции 

сделал акцент на THW-линии, то есть 
печах для термообработки и термомо-
дификации древесины с максимальной 
температурой до 230 °C.

В рамках деловой программы 
выставки Lisderevmash 2011 состоя-
лись семинары и презентации ком-
паний. Оживленный интерес вызвал 
традиционный конкурс профессио-
нального мастерства «Лучший опе-
ратор манипулятора Украины». Он 
был организован ведущим украин-
ским поставщиком мобильной грузо-
подъемной техники – компанией «Вел-
маш» при поддержке Государствен-
ного комитета лесного хозяйства Укра-
ины, холдинговых компаний «Подъем-
ные машины» (Россия) и «АвтоКрАЗ» 
(Украина). Виртуозная работа опера-
торов манипуляторов – это действи-
тельно потрясающее зрелище. Откры-
тая площадка, где  проходил конкурс, 
вместила немалое количество желаю-
щих посмотреть на мастерство опе-
раторов, представлявших предпри-
ятия со всей Украины. Победители 
были награждены ценными призами. 

На открытой площадке и на стендах 
компаний «Мост-Украина», «Эпицентр» 
и «МОТОР-СИЧ» свое умение работать 
с древесиной и при помощи бензо- и 
электроинструментов изготавливать 
красивые вещи демонстрировали про-
фессионалы из украинских и ино-
странных компаний.

Участие в Lisderevmash – это один 
из лучших способов для компаний про-
демонстрировать свои возможности,  
укрепить существующие деловые связи 
и приобрести новых партнеров, изучить 
спрос и взять на вооружение новинки, 
которые позволят достичь максимальных 
результатов в модернизации и усовер-
шенствовании предприятия, а значит, 
быть в числе лучших компаний в дере-
вообрабатывающей промышленности.

По информации  
организаторов выставки
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С 20 по 23 сентября 2011 года в Киеве состоялось главное выставочное мероприятие 
деревообрабатывающей отрасли Украины – Х Международная выставка машин и обору-
дования для лесного хозяйства, деревообрабатывающей и мебельной промышленности 
Lisderevmash   2011. Выставка, организатором которой является компания «АККО Ин-
тернешнл», проводится раз в два года.
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BIMF 2012 проводится при актив-
ной поддержке курирующих промыш-
ленность органов государственной 
власти, а также ведущих компаний 
отрасли. Приглашения были разосланы 
более чем 3 тыс. китайских и между-
народных промышленных предприятий 
и более чем 100 тыс. потенциальных 
посетителей.

Состояние лесного 
машиностроения в КНР

Несмотря на бурное развитие с 
конца 1970-х годов, китайская про-
мышленность, производящая дорожно-
строительную технику и оборудование 
для лесной и деревообрабатывающей 
промышленности, еще очень молода 
по сравнению с аналогичной промыш-
ленностью развитых стран. Начиная с 
1990-х годов и по настоящее время в 
Китае наблюдается бурный рост про-
изводства лесохозяйственной техники. 
Выпуск оборудования для лесной и 
деревообрабатывающей промышлен-
ности называется руководством КНР в 
числе ключевых условий для развития 
лесной индустрии страны. Политика, 
изложенная в Плане развития лесной 
промышленности (2010–2012 годы), 
получила полную поддержку правитель-
ства КНР. В начале 2010 года в поли-
тике центральных властей по развитию 
сельских районов также отмечалась 
необходимость выдачи им субсидий 
на закупку лесохозяйственных машин 
и оборудования. Внимание к развитию 
лесопромышленного комплекса Китая 
открыло новые возможности сотруд-
ничества для компаний, работающих в 
этой отрасли.

Направления развития 
машиностроения

В 2010 году в Китае было 

изготовлено ландшафтное оборудо-
вание на 270 млрд юаней. По оцен-
кам специалистов, среднегодовой рост 
отрасли превысит 20% в течение 11-го 
пятилетнего плана развития народного 
хозяйства Китая, а темпы роста общей 
стоимости выпущенного ландшафтного 
оборудования составят 30–50% в год. 
Широкий размах ландшафтного строи-
тельства обуславливает необходимость 
механизации процесса и обслужива-
ния. Активное применение машин и 
разнообразного оборудования – это 
не роскошь, а необходимость для лес-
ной промышленности и ландшафтного 
строительства страны.

Выбор поставщиков 
мирового уровня 

Компании – участники BIMF 2012 
представят вниманию посетителей 
и специалистов свои экспозиции по 
пяти тематическим направлениям: обо-
рудование для культивации земли и 
закладки плантаций; оборудование 
для биоэнергетики; ландшафтное обо-
рудование и технологии; лесозаго-
товительные и лесовозные машины; 
оборудование для тушения пожаров 
и борьбы с вредителями.

+ WMF 2012 & FAM 2012
BIMF 2012 будет проходить одно-

временно с крупнейшей в Азии 
выставкой оборудования для деревоо-
бработки и производства мебели – ХIX 
Международной выставкой оборудова-
ния для деревообработки, производ-
ства мебели, мебельных аксессуаров 
и материалов из древесины WMF 2012 
& FAM 2012.

Этот крупнейший международный 
форум позволяет собирать вместе 
поставщиков услуг для местных и 
иностранных покупателей.

Более подробную информацию о 
выставках можно получить на сайте 
www.modernforestry.com или в Adsale 
Exhibition Services Limited.

По вопросам участия обращайтесь:
– Китайская национальная ассо-

циация производителей и потреби-
телей оборудования для лесной и 
деревообрабатывающей промышленно-
сти (China National Forestry Machinery 
Association), отдел по выставкам:

контактное лицо г-н Яо Аоран
тел. (010) 84-89-81-26, 84-89-84-76
факс (010) 84-89-83-97
huizhanbu@cnfma.com

– Adsale Exhibition Services Ltd.
в Гонконге: г-жа Ирис Чой
тел. (852) 25-16-33-41
факс (852) 25-16-50-24
irischoi@adsale.com.hk

В Шанхае: г-жа Венди Хуан
Тел. (8621) 51-87-97-66-224
Fax (8621) 64-69-36-65
wood@adsale.com.hk

По вопросам посещения выставок 
и получения дополнительной инфор-
мации обращайтесь в Гонконге:

г-жа Грейс Лау и г-жа Фиона Панг
тел.: (852) 25-16-33-63, 25-16-33-48
факс (852) 25-16-50-24
publicity@adsale.com.hk

Сайт выставки: 
www.modernforestry.com

Сайт группы компаний Adsale: 
www.adsale.com.hk

BIMF 2012 – площадка  
для демонстрации современных 
технологий и оборудования для ЛПК
Международная выставка техники и оборудования для лесного хозяйства BIMF 2012 
(Beijing International Modern Forestry Equipment Expo), организованная Китайской ассоциа-
цией производителей и потребителей оборудования для лесной и деревообрабатывающей 
промышленности и выставочной компанией Adsale Exhibition Services Ltd., пройдет 12–15 
марта 2012 года в Новом международном выставочном комплексе (NCIEC), Пекин, КНР.
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Мероприятия ЛПК в 2011 году
Дата Название выставки Город Организатор / Место проведения Контакты

7–9 ноября
16-я ежегодная конференция 
«Целлюлозно-бумажная промыш-
ленность России и СНГ»

Вена,  
Австрия

Институт Адама Смита /  
Гостиница «Марриотт»

+44 (20) 7017 7339/ 7444,  
Lyudmyla@adamsmithconferences.com,  
www.adamsmithconferences.com 

10–13 ноября Деревянное домостроение / 
HOLZHAUS Москва Выставочный холдинг MVK,  

РАДЕКК / МВЦ «Крокус Экспо»
+7 (495) 935-81-00, 935-81-01,  
Glebova@mvk.ru, www.holzhaus.ru

21–25 ноября ZOW 2011 Москва ВО «РЕСТЭК», Survey Marketing + Consul- 
ting 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, 

29 ноября –  
2 декабря Woodex 2011 Москва МВЦ «Крокус Экспо»,  

павильон 1
+7 (495) 935-81-00, 935-81-01,  
antonova@mvk.ru, www.woodexpo.ru 

7–9 декабря Российский лес 2011 Вологда Департамент лесного комплекса Воло-
годской области / ВЦ «Русский Дом»

+7 (8172) 72-92-97, 75-77-09, 21-01-65,  
rusdom@vologda.ru, www.russkidom.ru

15–16  
декабря

V съезд-конгресс по деревянному 
строительству

Санкт-
Петербург

Ассоциация деревянного  
домостроения / СПбГАСУ

+7 (812) 655-02-20,  
pr@npadd.ru, www.npadd.ru

2012
15–17  
февраля

Станкостроение.  
Деревообработка 2012

Набережные 
Челны ВЦ «Экспо-Кама» +7 (8552) 470-102, 470-104, 470-107 expokama1@bk.ru, 

www.expokama.ru

6–9 февраля ZOW 2012 Бад Зальцуф-
лен, Германия

Clarion Survey GmbH, Messe 
Ostwestfalen GmbH

+49 521 96533-66, service@clarionsurvey.de,  
www.zow.de

28 февраля – 
2 марта UzBuild. MebelExpo Ташкент, 

Узбекистан ITE Uzbekistan/НВК «Узэкспоцентр» + 998 71 113-01-80,   
post@ite-uzbekistan.uz, www.mebelexpo.uzbuild.uz

Март Весенний Биотопливный Конгресс 
2012

Санкт-
Петербург

Биотопливный портал Wood-Pellets/ 
ГК Парк Инн «Пулковская»

+7 (812) 600 55 78,  
info@wood-pellets.com, www.wood-pellets.com

9–11 марта

Деревянный дом и деревянные кон-
струкции. Древесно-полимерные ком-
позиционные материалы. Древесина 
и продукция из нее

Гуанчжоу, 
Китай

Grandeur Exhibition Group/ 
Выставочный комплекс Пачжоу

+86 15919631378, woodenhousechina@163.com, 
marketing6@grandeurhk.com 
www.muwuz.com, www.muyezhan.com

12–15 марта

Деревообработка. Материалы и аксес-
суары для мебельной промышленно-
сти. Лесозаготовительная и дорожная 
техника. (WMF& FAM, BIMF& BILE 2012)

Пекин, Китай Adsale Exhibition Services/ Новый 
выставочный центр Китая (NCIEC)

+852 2811 8897, publicity@adsale.com.hk  
www.woodworkfair.com, www.modernforestry.com

21–24 марта Holz-Handwerk 2012 Нюрнберг, 
Германия NurnbergMesse GmbH Тел. +49 911 86-06-81-70, ф. +49 9 11 86-06-86-72,  

www.holz-handwerk.de

14–16 марта ТЕХНОДРЕВ Урал Екатеринбург ВО «РЕСТЕК» +7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90, tdv@restec.ru, 
woodsales1@restec.ru, www.restec.ru/tekhnodrev/

27–30 март Drema 2012 Познань, 
Польша

Международные Познанские  
ярмарки

+48 (61) 869-20-00, 866-58-27,  
info@mtp.pl, www.drema.pl

28–31 марта UMIDS. Южный мебельный  
и деревообрабатывающий салон Краснодар ВЦ «КраснодарЭКСПО» в составе 

группы ITE/ВЦ «КраснодарЭКСПО»
+7 (861) 210-98-93, 279-34-19,  
mebel@krasnodarexpo.ru, www.krasnodarexpo.ru

2 половина 
марта

АлтайСтрой-2012 Горно-
Алтайск

ИД «Степана и Федора»/Националь-
ный театр Горно-Алтайска

+7 (3852) 66-71-89, +7 (913) 252-83-30, .
stroitel@altaystroy.ru, www.altaystroy.ru  

Март Леспром Сыктывкар ООО «Коми Экспо», ТПП Респ. Коми/ 
Центр международной торговли

+7 (8212) 20-61-22/19 .
komiexpo@tppkomi.ru, www.tppkomi.ru 

Конец марта
3-ая Международная конференция 
«ЛПК России 2012: лесозаготовка, де-
ревообработка и древесная продукция»

Москва Институт Адама Смита
+44 20 7017 7442,  
mekhriban@adamsmithconferences.com,  
www.adamsmithconferences.com 

2–5 апреля
Московский Международный .
Лесопромышленный Форум Москва

ВО «Рестек»/ВВЦ

+7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90,  
wood@restec.ru, www.forestsummit.ru

2–5 апреля Pulp, Paper & Tissue Russia Москва +7 (812) 320-96-84,  
320-96-94, 320-80-90,  
tdv@restec.ru,  
woodsales1@restec.ru  

www.pptr.ru

2–5 апреля Bioenergy Russia Москва www.restec.ru/bioenergy

2–5 апреля ИнтерЛесБиржа Москва www.restec.ru/ilb

3–5 апреля
Мебель – Интерьер 2012. .
УралЛесДревМаш Екатеринбург ВЦ «ИнЭкспо»/ 

МВЦ «ЕкатеринбургЭкспо»

+7 (343) 3-100-330, +7 (343) 355-51-95  
postovalova@uv66.ru, cherepanova@uv66.ru,  
vystavka@uv2000.ru, www.uv66.ru

3–5 апреля
Woodshow (Dubai International Wood 
& Wood Machinery Show) Дубай, ОАЭ

Dubai International Convention 
and Exhibition Centre/ Strategic 
Marketing & Exhibitions

Тел.  +971 4 28 29 299, ф. +971 4 28 28 767,  
info@dubaiwoodshow.com, sales@dubaiwoodshow.com, 
www.dubaiwoodshow.com 

2–5 и 10–13 
апреля

MosBuild Москва ITE/ЦВК «Экспоцентр» +7 (495) 935-73-50  
mosbuild@ite-expo.ru, www.mosbuild.com

4–6 апреля Лес и деревообработка.  
5-й Международный Лесной Форум Архангельск «Поморская ярмарка» /  

Дворец спорта профсоюзов
+7 (8182) 20-10-31, 21-46-16,  
info@pomfair.ru, www.pomfair.ru

9–13 апреля Деревянное Домостроение / Holzhaus Москва MVK, в составе Группы компаний 
ITE/ВВЦ

+7 (495) 935-81-00, 935-81-01,  
glebova@mvk.ru, www.holzhaus.ru

12–15 апреля Мебель&Интерьер. Деревообработка Сочи ТПП Сочи/ ВК «Сочи-Экспо» +7 (8622) 620-524, 647-555, 648-700, expo@sochi-expo.ru,  
srojkova@sochiexpo.ru www.sochi-expo.ru

18–21 апреля Мебель. Деревообработка Челябинск ВЦ «Мегаполис» +7 (351) 231-37-41, 215-88-77,  
vystavky@gmail.com www.pvo74.ru 



Дата Название выставки Город Организатор / Место проведения Контакты

19–22 апреля ТЕХНОДРЕВ Дальний Восток 2012 Хабаровск

ОАО «Хабаровская международная 
ярмарка», ВО «РЕСТЭК» / Легкоатле-
тический манеж стадиона  
им. В. И. Ленина

+7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90  
tekhnodrev@restec.ru, www.restec.ru/tekhnodrev/    
+7 (4212) 56-61-29, 56-47-36  
forest@khabexpo.ru, www.KhabExpo.ru

20–24 апреля Technodomus 2012 Римини,  
Италия Rimini Fiera +39 0541 744 111, ф. +39 0541 744 255,  

technodomus@riminifiera.it, www.technodomus.it

24–27 апреля Евроэкспомебель / EEM'2012 Интер-
комплект / Interzum Moscow-2012 Москва Выставочный холдинг MVK / ВВЦ +7 (495) 935-81-00, 935-81-01,  

antonova@mvk.ru, www.eem.ru www.interkomplekt.ru

3–6 апреля Лесдревпром Кемерово КВК «Экспо-Сибирь»/СРК «Байканур» +7 (3842) 36-68-83, 58-11-66, info@exposib.ru, www.exposib.ru 

24–27 апреля ЛесТех. Деревообработка Уфа КИЦ «Лигас»/ГДК +7 (347) 253-77-00, 253-77-11, ligas@ufanet.ru, www.ligas-ufa.ru

26–28 апреля Лестехстрой 2012 Ханты-
Мансийск

ОАО ОВЦ «Югорские контракты»/ 
ВЦ «Югра-Экспо»

+7 (3467) 359-598, 363-010,  
expo_energy@wsmail.ru www.yugcont.ru

Апрель–май Лесдревтех 2012 Минск,  
Беларусь НВЦ «Белэкспо» +375-17 334-01-31, 334-24-13  

forest@belexpo.by, www.belexpo.by

8–12 мая Xylexpo 2012 Милан,  
Италия Fiera Milano Rho (+39) 02-89210200, (+39) 02-8259009,  

info@xylexpo.com, www.xylexpo.it

15–19 мая Московский международный  
мебельный салон Москва МВЦ Крокус Экспо, MEDIA GLOBE/

МВЦ Крокус Экспо
(495) 961 22 62, dagor@mediaglobe.ru,  
inga@mediglobe.ru, www.mmms-expo.ru

Конец мая Мебель. Деревообработка 2012 Ижевск Выставочный центр Удмуртия +7 (3412) 73-35-85, 73-36-24,  
office@vcudmurtia.ru, www.vcudmurtia.ru

Конец мая Леспром-Урал. Деревянный дом.  
Деревообработка. Дерево в интерьере Екатеринбург ЗАО «МВК», ООО «МВК Урал»/  

КОСК «Россия»
+7 (343) 371-24-76 , 371-57-59, mvkural@r66.ru,  
www.ural.mvk.ru, www.lesprom-ural.mvk.ru

29 мая –  
2 июня

СТТ/ Строительная техника  
и технологии Москва Media Globe/ МВЦ «Крокус Экспо» +7 (495) 961-22-62, 961-22-67, info@mediaglobe.ru,  

сtt@mediaglobe.ru, www.mediaglobe.ru/ctt_exhibition/

5–8 июня ЭКВАТэк 2012 Москва МВЦ «Крокус Экспо» /  
СИБИКО Интернэшнл

+7 (495) 225-59-86, 782-10-13 waste-tech@sibico.com, 
info@sibico.com, bw-show@sibico.com, www.ecwatech.ru

13–16 июня Лес и деревообработка 2012 Алматы,  
Казахстан «Атакент-Экспо»/ВЦ «Атакент» +7 (727) 258-25-35, 275-13-57, atakent-expo@mail.ru,   

manager1@atakentexpo.kz, gulmira@exibitions.kz 

Июнь Деревообработка. Интермебель-2012 Казань ВЦ «Казанская ярмарка» +7 (843) 570-51-11, 570-51-07, kazanexpo@telebit.ru , 
www.expokazan.ru

Осень Деревообработка Тюмень ОАО «Тюменская ярмарка»/ +7 (3452) 48-53-33, 41-55-72, fair@bk.ru, www.expo72.ru

Осень SICAM 2012 Порденоне, 
Италия Выставочный центр Порденоне +39 02 86995712, info@exposicam.it, www.exposicam.it

6–9 сентября Альтернативная энергетика Москва Минсельхоз России, ОАО «ГАО ВВЦ» /  
Всероссийский выставочный центр

+7 (495) 748-37-70, husainova@apkvvc.ru,  
www.apkvvc.ru, www.alt-energy.ru

11–14  
сентября Деревообработка-2012 Минск,  

Беларусь
ЗАО «Минскэкспо»/ 
Футбольный манеж

+375-17 226-91-93, 226-91-92, derevo@minskexpo.com, 
derevo@telecom.by  www.minskexpo.com

22–24  
сентября Евроэкспомебель-Урал Екатеринбург ЗАО «МВК», ООО «МВК Урал»/  

Выставочный комплекс ЦМТЕ
+7 (343) 371-24-76 , 371-57-59,  
mvkural@r66.ru, www.ural.mvk.ru

11–14  
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, 320-80-90, tdv@restec.ru, 
woodsales1@restec.ru, www.restec.ru

4–6 октября XIII Петербургский  
Международный лесной форум

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90,  

wood@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, 320-80-90  

tdv@restec.ru, woodsales1@restec.ru, www.restec.ru

3–5 октября Мебель&Интерьер. Деревообработка Воронеж ВЦ «ВЕТА» / 
Спорткомплекс «Энергия»

+7 (473)2774836  
mach@veta.ru, mebel@veta.ru, www.veta.ru

9–12 октября Сиблесопользование. Деревообработка.  
Деревянное домостроение Иркутск ОАО «СибЭкспоЦентр» + 7 (3952) 35-30-33, 35-43-47,  

sibexpo@mail.ru, www.sibexpo.ru

22–26  
октября Лесдревмаш 2012 Москва ЗАО «Экспоцентр»/ Экспоцентр  

на Красной Пресне
+ 7(499) 795-27-24, 609-41-68,  
les@expocentr.ru, www.lesdrevmash-expo.ru

Октябрь 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

30 октября –  
2 ноября PAP-FOR Санкт-

Петербург Reed Exhibitions / МВЦ «Ленэкспо» +7 (495) 937 6861,  
anna.troshina@reedexpo.ru, www.pap–for.ru

Ноябрь ZOW 2012 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
17-я ежегодная конференция 
«Целлюлозно-бумажная промыш-
ленность России и СНГ»

Вена,  
Австрия

Институт Адама Смита /  
Гостиница Марриотт

+44 (20) 7017 7339/ 7444,  
Lyudmyla@adamsmithconferences.com,  
www.adamsmithconferences.com 

31 октября –  
3 ноября

Деревянное домостроение / 
HOLZHAUS Москва MVK, в составе Группы компаний 

ITE/ВВЦ
+7 (495) 935-81-00, 935-81-01,  
glebova@mvk.ru, www.holzhaus.ru

Декабрь Российский лес 2012 Вологда
Департамент лесного комплекса 
Вологодской области, ВК «Русский 
Дом»/ ВК «Русский Дом»

+7 (8172) 72-92-97, 75-77-09, 21-01-65  
rusdom@vologda.ru, www.russkidom.ru
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Обложка 
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Вторая обложка 
(разворот) The 2nd cover + A4 2 430х285 324 000 8 100
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страницах)
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1/2 горизонтальный 162х118 32 000 920
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Возможность массового охвата выставок
Газета издается редакцией журнала «ЛесПромИнформ» совместно с организаторами 
выставки.
Статус – официальное издание выставки.
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