
№ 5 (111) 2015 

138

мебельное производство

139

№ 5 (111) 2015 

на предприятии и тип клея, но состав-
ляет от 5 до 15 минут. При наличии 
запасной клеевой ванны и клеевого 
ролика переход с клея одной основы 
на другую (или с КМ одного цвета на 
другой) осуществляется за пять минут».

В кромкооблицовочных стан-
ках Holz-Her устанавливаются спе-
циальные системы клеенанесения. 
«Кромочники» Holz-Her комплекту-
ются магазином для гранулирован-
ного клея-расплава или картрид-
жами. В клеевой системе 1905/1906 
под высоким давлением клей-расплав 
через форсунки наносится на кромку 
детали, что позволяет снизить рас-
ход КМ по сравнению с вальцовым 
нанесением. Клеевой шов получа-
ется тонким и прочным. В клеевой 
системе не образуются нагары, так 
как количество расплавляемого в 
ней клея определяется его расхо-
дом. Клеенанесение с помощью кар-
триджной системы ускоряет процесс 
смены магазина с клеем. Например, 
при замене КМ одной основы другой 
(например, PUR вместо EVA) или клея 

одного цвета на КМ другого цвета. 
Время разогрева системы клеенанесе-
ния всего 3,5 мин., что обеспечивает 
высокую производительность станка. 
Нагрев клея-расплава и металличе-
ского сопла в системе Glu-Jet кром-
кооблицовочных станков Holz-Her 
занимает 3 мин. (что позволяет сни-
зить потребление электроэнергии на 
этой стадии процесса до 2 кВт). Затем 
горячий клей поступает на дозиру-
ющее устройство и через щелевое 
сопло наносится на кромку мебель-
ной плиты.

При работе на станках завода 
«Станковита» минимальный расход 
клея обеспечивается глубиной риф-
ления клеенаносящего ролика, регу-
лировка подачи КМ осуществляется 
перемещением скребка, удаляющего 
излишки клея с клеенаносящего 
ролика. На разогрев клеевого рас-
плава до рабочей температуры ухо-
дит 20 мин. Замена клея возможна 
только при полной очистке бачка меха-
ническим способом, что предполагает 
демонтаж клеевого узла и его частич-
ную разборку. Такая процедура может 
длиться до четырех часов.

При оценке качества изделия в 
первую очередь обращают внима-
ние на его внешний вид. Стык кро-
мочного материала и ЛДСП должен 
быть малозаметен и не ощущаться на 
ощупь. Щели на стыке недопустимы, 
так как нахождение изделия во влаж-
ной среде приведет к проникнове-
нию влаги внутрь ЛДСП и ее разбу-
ханию, кроме того, в составе связую-
щего, используемого для производства 
ЛДСП, есть свободные фенол и фор-
мальдегид, которые могут попасть в 
воздух через щели. Особое внимание 
должно уделяться качеству приклеива-
ния кромочного материала, особенно 
в зимнее время, при работе в плохо 
отапливаемом цехе или при обработке 
плит ЛДСП, хранящихся в неотаплива-
емом помещении. Следствием работы 
в таких условиях может стать отсла-
ивание кромочного материала спу-
стя какое-то время после приклеи-
вания кромки.

Директор по развитию компании 
«Интервесп» Сергей Жданов расска-
зывает, что для приклеивания прямой 
кромки к мебельным деталям компания 
«Интервесп» предлагает станки Altesa 
серии Advantage, а также оборудова-
ние SCM Group и Italmac. Выбор той 
или иной модели зависит от объемов 

производства и вида выпускаемой 
продукции. Помимо односторонних 
станков, на предприятиях, где серий-
ная мебель изготавливается в боль-
ших объемах, целесообразно уста-
навливать двухсторонние «кромоч-
ники», например, производства SCM 
Group. При выборе станка для при-
клеивания прямой кромки важно учи-
тывать несколько параметров: число 
выполняемых на нем операций, ско-
рость подачи, тип крепления узлов (на 
станине либо в подвешенном состо-
янии), возможность подачи очищаю-
щей жидкости перед полировкой, тип 
подающего механизма кромки, а также 
скорость и удобство перенастройки 
станка при необходимости использо-
вания разных типов кромки. Скорость 
перенастройки на станках Advantage 
модели Euro выше, чем на оборудова-
нии стандартной модели Advantage. 
Ориентировочное время перехода на 
станках модели Euro с кромки толщи-
ной 0,4 мм на кромку толщиной 2,0 мм 
и наоборот – 1–3 мин., а на станках 
стандартной серии – 3–5 мин. Кроме 
того, скорость перенастройки станка 
зависит от квалификации оператора.

При кромкооблицовывании сле-
дует обращать внимание в первую оче-
редь на тип прижима (механический 
или пневматический) и число прикат-
ных роликов (от двух до пяти). Сергей 
Жданов рассказывает: «Клей-расплав 
на всех популярных станках, предла-
гаемых нашей компанией, наносится 
рифленым роликом вальцовым спосо-
бом. Узел клеенанесения состоит из 
клеевой ванны и приводного вала, по 
которому клей поднимается из кле-
евой ванны и наносится на деталь. 
На станках Altesa расход клея регу-
лируется специальной шторкой при 
помощи поворотной рукоятки, которая 
дает возможность настроить станок 
на минимальную подачу, что позво-
ляет добиться почти невидимого кле-
евого шва».

Нанесение клея в станках Felder 
осуществляется на заготовку (торец 
древесной плиты). Расход клея кон-
тролируется с помощью регулировоч-
ного винта, вращение которого по 
часовой стрелке или против нее вли-
яет на подачу клея. «Наши станки 
оснащены объемной клеевой ванной 
с несколькими ТЭНами для разогрева 
клея, что позволяет сократить время 
разогрева клея до восьми минут, – 
поясняет ведущий менеджер компании 

Таблица 2. Технические характеристики клеев-расплавов на основе EVA для прямого кромкооблицовывания  
и рекомендуемые условия работы с ними

Поставщик Марка клея

Условия использования

Температура ма-
териалов и воз-
духа в помеще-

нии, ºС

Температу-
ра матери-
ала в емко-

сти, ºС

Температура 
наносящего 
валика, ºС

Скорость 
подачи  
детали,  
м/мин.

Расход клея*, 
г/м2 Цвет клея

Группа «ХОМА»

homakoll 663 20±2 180–190 190–210 12–25 200–300 Бежевый,  
коричневый

homakoll 612  
(ненаполненный) 20±2 160–190 180–210 От 12 150–200 Светло-

желтый

Meritin
Meritin DF 749 >15 170–190 200–220 >15 200–300 Бежевый

Meritin DF 652 >15 140–160 140–160 >10 180–250 Бежевый

Rayt

MA-6714-Т  
(ненаполненный) Не менее 18 200–210 160–210 От 3,5 160–200 Прозрачный

MA-6737  
(малонаполненный) 17–20 185–200 205–215 От 7 180–220 Светлый

MA-6525 17–20 185–200 190–220 >20 180–280 Слоновая 
кость

H. B. Fuller

Rakoll К4/581 LV >18 190–210 190–210 >20 150–250
Натуральный, 

белый,  
черный

Rakoll К4/570 >18 170–190 170–190 >12 150–200
Натуральный, 

белый,  
коричневый

Rakoll TE 5707 >18 150–170 150–170 2–15 150–200 Натуральный

«Эрготек»
«Эргомелт» 46 Не менее 15 170–190 180–200 Более 6 150–200 Белый

«Эргомелт» 44  
(ненаполненный) Не менее 15 170–190 180–200 Более 6 100–200 Желтый  

прозрачный

Henkel

«Техномелт КС 217» 18 180–200 190–200 От 8 От 200 Бежевый

«Техномелт КС 351»  
(ненаполненный) 18 180–200 190–200 От 12 От 150 Прозрачный

«Техномелт КС 699»  
(ненаполненный) 18 150–180 160–180 От 10 От 150 Желтый  

прозрачный

Altesa Smart 02.20 18–22 130–150 130–150 5–20 170–210 Бежевый

Automat 02.70 18–22 170–190 170–190 От 8 130–150 Бежевый

Durante & Vivan

Duditerm 549 >15 180–200 210–230 >10 180–250 Слоновая 
кость

Duditerm 570 >15 170–190 200–220 >15 200–300 Бежевый

Duditerm 580  
(ненаполненный) >15 150–200 150–200 >8 150–180 Светлый  

матовый

Kiilto Oy Kestomelt S 185 18–22 165–180 165–185 >10 200–300 Бежевый и 
белый

Follmann

Folco Melt EB 1749 18–22 170–190 190–210 �t20 250–350 Белый

Folco Melt EB 1750 18–22 170–190 180–200 �t12 250–350

Белый,  
черный,  

натуральный, 
коричневый

Folco Melt EB 1851  
(ненаполненный) 18–22 170–190 160–210 �t10 250–350 Бесцветный

Folco Melt EB 1542 18–22 170–190 140–160 �t4 250–350 Белый

* В зависимости от типа кромки и способа нанесения.

Клеевая станция Glu-Jet, 
которая устанавливается на 
кромкооблицовочное оборудование 
Holz-Her
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Felder в Москве Константин Шумилов. 
– У ванны толстое тефлоновое покры-
тие (как у сковороды Tefal) – чтобы 
клей не пригорал, быстрее разогре-
вался и можно было удалять старый 
клей». Сокращение времени на разо-
грев позволяет сократить и время ожи-
дания после включения станка. Про-
должительность замены клея-расплава 
зависит в первую очередь от особен-
ностей производства. Перед использо-
ванием нового расплава обязательны 
очистка и обслуживание ванны. За 
смену может быть использовано 
несколько клеевых ванн. По мнению 
г-на Шумилова, при бесклеевой техно-
логии качество облицовывания выше, 
чем при кромкооблицовывании по тра-
диционной технологии. Однако сегодня 
бесклеевая технология не востребо-
вана, так как кромочный материал и 
оборудование очень дороги.

По мнению специалистов австрий-
ской фирмы OTT, получить незамет-
ный клеевой шов можно не только 
с применением бесклеевого метода. 
Результатов, сопоставимых по каче-
ству облицовывания кромок загото-
вок, можно достичь, если довести до 
совершенства традиционную систему 
подготовки и нанесения клея. В кром-
кооблицовочных станках OTT применя-
ется запатентованная клеевая система 
CombiMelt, главными особенностями 
которой являются модульная кон-
струкция и автоматическое дозиро-
вание клея.

Для всех выпускаемых сегодня 
форм клея – гранулы, патроны, блоки 
– разработаны быстросъемные нако-
пители, в которых происходит пред-
варительное плавление клея. Клеевая 
головка и валец также съемные, что 
существенно облегчает доступ ко всем 
поверхностям для их обслуживания 
и очистки. Потребитель может выби-
рать разные виды клея и с помощью 

системы управления быстро находить 
оптимальный режим их использования: 
температуры, дозирование, скорости 
вращения. Оператор с пульта может 
вносить корректировки в зависимости 
от температуры в цехе, партии клея, 
свойств облицовываемых материалов. 
В отличие от станков других марок, 
здесь не требуется вручную, с помо-
щью ключа или отвертки, регулировать 
количество наносимого на деталь клея 
– управление дозированием осущест-
вляется путем нажатия виртуальных 
кнопок на сенсорном экране.

«Наиболее высокого качества 
можно достичь при применении 
полиуретановых клеев, для работы 
с которыми не требуется устанавли-
вать дополнительные опции на кром-
кооблицовочные станки OTT», – под-
черкивает Олег Новиков, генеральный 
директор официального дистрибью-
тора ОТТ в России компании Novimex.

Иногда для модернизации произ-
водства с целью повышения его про-
изводительности и качества выпуска-
емой продукции достаточно заменить 
узел клеенанесения. Этот вопрос могут 
решить компании, занимающиеся изго-
товлением клеевых систем. Хорошее 
оборудование прослужит много лет 
при своевременном обслуживании. 
Как отмечает генеральный директор 
компании «Робатех Рус» Елена Вран-
цева, «при работе с термоклеем может 
образовываться нагар на внутренних 
деталях системы клеенанесения. Про-
изводители подобных систем рекомен-
дуют проводить их периодическую 
профилактику. У своих заказчиков мы 
ежегодно выполняем очистку систем 
клеенанесения, а если на систему при-
ходится повышенная нагрузка (двух-
трехсменная), то очистку выполняем не 
реже двух раз в год. Такое обслужи-
вание помогает продлить срок службы 
оборудования на десятки лет. Самое 
старое оборудование, которое рабо-
тает сегодня и обслуживается нашей 
компанией на территории России, 
выпущено в 1992 году».

Для интеграции клеевых систем 
в оборудование для облицовыва-
ния кромок необходимо подобрать 
компоненты в соответствии с зада-
чами производства. Успех интегра-
ции напрямую зависит не только от 
характеристик клеевой системы, но и 
от квалификации специалистов, зани-
мающихся интеграцией. Станок можно 
довольно легко дооснастить типовыми 

системами. Монтаж и настройка зани-
мают один-два дня.

Довольно часто при переходе 
предприятия с одной группы клеев 
на другую приходиться решать задачи 
по модернизации производства.

Используемые при кромкообли-
цовывании EVA и PUR – клеи с раз-
ной основой. В отличие от EVA-клеев, 
плавление PUR-клеев осуществляется 
в герметичных баках. До недавнего 
времени считалось, что для каждого 
типа клея необходимо использовать 
определенный тип оборудования.  
С 2010 года в ассортименте ком-
пании Robatech появились универ-
сальные клеевые системы, позволя-
ющие работать как с PUR-, так и с 
EVA-клеем.

На производстве стремятся к сни-
жению затрат на расходные матери-
алы, в том числе и клей. «Снижения 
расхода клея можно добиться, только 
пересмотрев технологический процесс 
производства изделия, – утверждает 
г-жа Вранцева. – Расход клея задает 
технолог производства, который про-
водит тесты, исследования, рассчиты-
вает, сколько клея нужно для склеи-
вания конкретных изделий и какой 
именно способ клеенанесения надо 
использовать: например, щелевой 
вместо вальцового. Щелевая головка 
позволяет добиться значительной эко-
номии клея и повысить качество кле-
евого слоя».

Бесклеевое 
кромкооблицовывание

Несмотря на то что использова-
ние клея для приклеивания мебель-
ной кромки остается востребован-
ным, в последние несколько лет поя-
вилась возможность облицовывать 
кромки мебельной детали с приме-
нением лазера, плазмы и горячего 
воздуха.

В Германии, где была разработана 
эта технология, многие мебельные 
предприятия используют для кромко
облицовки лазерные станки. Как заяв-
ляют производители мебели, клеевой 
шов получается невидимым, прочным 
и герметичным, что важно при экс-
плуатации мебели для ванных комнат 
и кухонь. Использование двухслойной 
лазерной кромки исключает из про-
цесса кромкооблицовки операцию 
нанесения клея. Клей содержится 
в одном из слоев кромки. Помимо 
расходных материалов экономится 

энергия. Потребляемая мощность 
лазера значительно ниже потребляе-
мой мощности клеенаносящего агре-
гата (например, в рабочем режиме 3 
вместо 13 кВт).

Как происходит склеивание, под-
робно рассмотрим на примере работы 
оборудования компании IMA. В стан-
ках этого производителя используется 
лазерная система на базе фокусирую-
щих линз с проецированием лазерного 
луча в зону приклеивания кромочного 
материала к заготовке, что позволяет 
работать с панелями толщиной более 

50 мм на высокой скорости подачи 
(более 30 м/мин.) с гарантированным 
качеством. В зависимости от высоты 
используемого кромочного материала 
и скорости подачи подбирается лазер 
необходимой мощности, как правило 
от 3 до 12 кВт. Для кромкооблицовки 
используется кромочный материал 
с праймером. Технология кромкоо-
блицовки состоит из четырех эта-
пов. На первом этапе на внутренней 
стороне кромки активируется прай-
мер с помощью лазерной установки. 
Затем его кинестетическая энергия 

преобразуется в тепловую, функ-
циональный слой кромочного мате-
риала плавится, и он приваривается 
к кромке детали. Возникает плот-
ное сцепление кромочной системы и 
плиты, создающее монолитный внеш-
ний вид мебельных деталей и полную 
защиту материала, из которого они 
сделаны, от влаги. По словам веду-
щего специалиста компании «ИМА-
рус» Сергея Панферова, «наиболее 
важное условие для обеспечения 
положительного результата – это 
стабильная работа всех агрегатов, 

Комментарий специалиста
Рассказать о развитии технологий бесклеевого кромкооблицовывания мы попросили руководителя направ-

ления «Мебельные комплектующие» компании Rehau по Восточной Европе Владимира Минакова.
− Скажите, пожалуйста, насколько востребованы в нашей стране кромочные материалы Laser Edge?
– Кромочные материалы для бесклеевого применения пока слабо представлены на российском рынке.  

В отличие от Европы, у нас станки бесклеевой технологии используют всего около десятка компаний. Однако 
есть предпосылки к тому, что в будущем число мебельных предприятий, на которых будет применяться эта тех-
нология, может увеличиться. Об этом говорят и растущий интерес со стороны ведущих производителей мебели, 
и тот факт, что отраслевые «законодатели мод» (например, МФ «Мария» или «Томские мебельные фасады») уже 
полным ходом осваивают бесклеевые методы. Поэтому сегодня тенденция к внедрению этой технологии сохра-
няется, хотя и несколько замедлилась в связи с резко изменившейся экономической ситуацией.

− В условиях снижения затрат на расходные материалы, в том числе на мебельную кромку, в какой мере 
ваша продукция доступна российским мебельным предприятиям?

– Компания Rehau предлагает довольно широкий ассортимент кромочных материалов: есть продукты как 
премиум-класса, так и базовые продукты европейского производства.

Что касается материалов для бесклеевых методов, то здесь текущие изменения рынка носят двоякий харак-
тер. С одной стороны, оптимизируя затраты на мебельные комплектующие, производители неизбежно начинают 
пересматривать сметы и пересогласовывать некоторые закупки. С другой стороны, многие серьезные компании 
рассматривают кризис как период для реализации новых возможностей, прежде всего для привлечения внима-
ния клиентов к мебели из другого сегмента рынка. Например, те, кто раньше специализировался на недорогой 
мебели, запускают линейки мебели премиум-класса, рассчитанные на покупателей дорогой и элитной мебели. 
Ведь ни для кого не секрет, что сегмент high end мебельного рынка просел не так сильно, как mid и low. Все 
хотят чем-то выделиться, получить дополнительные конкурентные преимущества. Мебельщики, готовые инве-
стировать в свой бизнес, могут вложить средства в бесклеевую технологию и на изломе кризисной волны выйти 
в лидеры в этом нишевом сегменте.

− Для приклеивания мебельной кромки к детали широко используются клеи-расплавы (на основе EVA, PUR, 
APAO). Как вы считаете, сможет ли бесклеевая технология вытеснить клеи-расплавы? Как скоро мебельщики 
будут готовы перепрофилировать свои производства? Оправданы ли затраты на лазерные кромочные мате-
риалы и лазерные станки?

– Полностью вытеснить технологию, которую использовали на протяжении 50 лет, бесклеевой метод не смо-
жет, но свою долю на рынке, бесспорно, займет. Аналогию можно провести с меламиновой пленкой – все знают, 
что термопластичный кромочный материал лучше меламина, однако это не мешает последнему пользоваться 
устойчивой популярностью.

В Германии, где были разработаны бесклеевая технология и кромочные материалы, большое число фабрик 
уже инвестировали в разные станки, на которых можно наносить кромку без использования клея (при помощи 
лазера, горячего воздуха, инфракрасных лучей или плазмы). Некоторые производители приобрели новое обо-
рудование, другие просто дооснастили существующие линии кромкооблицовывания. Идти путем зарубежных 
коллег или нет, российские мебельщики должны решать сами. Однако совершенно очевидно, что метод бескле-
евой кромкооблицовки – это следующий шаг в развитии отрасли, и те компании, которые уже делают его, на 
данный момент смотрятся выигрышнее конкурентов.

Важно, что затраты на станки бесклеевой технологии и соответствующие кромочные материалы оправды-
ваются качеством готовой мебели. Детали, облицованные этим способом, отличаются высокой устойчивостью к 
воздействию влаги и пара, соединение кромки не загрязняется и не выцветает, за счет чего конечное изделие 
дольше сохраняет первозданный вид и радует глаз владельца.

Древесная плита, кромки 
которой облицованы материалом 

Raukantex Laser Edge (Rehau)
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начиная от фуговального и заканчи-
вая плоскими циклями. При нанесении 
лазерной кромки нет клеевого шва, 
который компенсирует неточности 
работы всех агрегатов, поэтому IMA 
особое внимание уделяет конструкции 
агрегатов и их весу. Следует отме-
тить, что для получения идеального 
результата при изготовлении мебель-
ных фасадов недостаточно использо-
вать только технологию Laser Edging, 
так как радиус кромки необходимо 
обработать сдвоенной профильной 
циклей и отполировать. Это особенно 
актуально для панелей High Gloss, 
в которых не должно быть видно 
разницы цвета на границе пласти и 
кромки детали».

Как правило, Laser Edging исполь-
зуют для топовой линейки продукции, 
будь то кухни или мебель для ванных 
комнат. В условиях сокращения партий-
ности изделий и повышения гибкости 
производства технология Laser Edging 
будет набирать популярность. Далеко 
не каждое мебельное предприятие рас-
полагает собственным цехом покраски, 
обученным персоналом и складом лако-
красочных материалов, что делает более 
востребованной технологию «нулевого 
шва», которая не требует дополнитель-
ных площадей для организации самого 
процесса и места для хранения рас-
ходных материалов и выдержки гото-
вой продукции. «Компания IMA первой 
вышла с лазерной технологией на рынки 
России и стран СНГ. Станки, которые 
используются для Laser Edging, успешно 
работают в Минске, Баку и Калинин-
граде. Технология Laser Edging зани-
мает 10–15% в общем объеме операций 
кромкооблицовки на мебельном пред-
приятии», – рассказал г-н Панферов.

При приклеивании кромки на 
лазерных «кромочниках» сокращается 
время на подготовку оборудования к 

работе (не требуется разогревать клей) 
и техническое обслуживание (очистку 
или замену клеевого бачка), не затра-
чивается время на подбор расходных 
материалов (клея и кромки).

Другие способы приклеивания кро-
мок к деталям основаны на использо-
вании плазмы и горячего воздуха. На 
выставке ZOW в феврале 2011 года 
компания IMA впервые представила 
кромкооблицовочные устройства, 
в которых применялся плазменный 
нагрев вместо лазерного. Клеевой 
слой разогревался по всей ширине 
полосы плазмой, вытекающей из фор-
сунок, которые могут быть располо-
жены в один (четыре форсунки) или 
в два ряда (восемь форсунок). Но для 
этой технологии есть ограничения по 
типу кромочного материала и толщине 
обрабатываемых заготовок, а также 
по скорости подачи (до 25 м/мин.).

Компанией Biesse разработаны два 
узла для технологии так называемой 
бесклеевой кромкооблицовки: Air Force 
System STEP 1 и Air Force System STEP 
2 (AFS). AFS STEP 2 может обеспечить 
кромкооблицовку на скорости до 25 
м/мин. Такая система устанавливается 
на станки моделей Stream A и Stream 
B. Есть и упрощенная версия AFS Step 
1, которая работает на скорости до 18 
м/мин. и может быть установлена на 
станки класса Akron. Таким образом, 
бесшовная кромкооблицовка доступна 
для применения на предприятиях раз-
ного уровня при неизменно высоком 
качестве финальной продукции. Как 
рассказывает менеджер представи-
тельства компании Biesse в Москве 
Василий Амалицкий, «по сравнению 
с другими бесклеевыми способами, 
AFS обеспечивает наименьшие теку-
щие затраты при высоком качестве 
облицованных кромок и особо высо-
кой влагостойкости соединения. Узел 
AFS – это система, которая исполь-
зует горячий воздух для расплавления 
функционального слоя кромкообли-
цовочного материала. До появления 
этой системы предприятия, которые 
хотели добиться отсутствия клеевого 
шва на панели после кромкооблицовки, 
были вынуждены тратить огромные 
деньги на закупку и использование 
лазерной системы, что не всегда было 
оправданно экономически. Безусловно, 
система, в которой используется горя-
чий воздух, более проста в эксплуата-
ции и обслуживании, а также более 
безопасна, за счет чего при работе по 

этой технологии достигается снижение 
расходов предприятия».

Качество и влагостойкость соеди-
нения обеспечиваются за счет равно-
мерного прилегания кромки к панели и 
использования влагостойких материалов. 
Процесс кромкооблицовывания заклю-
чается в следующем: предварительно 
нанесенный на кромкооблицовочный 
материал функциональный влагостойкий 
слой плавится при помощи AFS. Затем 
благодаря воздействию прижимной 
системы расплавленный функциональ-
ный слой проникает в структуру дре-
весной плиты и кромочный материал 
приклеивается к детали. На станках с 
системой AFS не требуется следить за 
какими-либо определенными параме-
трами процесса приклеивания кромки 
– все операции полностью контроли-
руются ЧПУ. Включение и выключение 
узлов выполняется автоматически, в 
соответствии с выбранной программой. 
Можно предусмотреть также и автомати-
ческую настройку всех обрабатывающих 
кромку узлов с помощью ЧПУ. В таком 
случае для перенастройки станка опе-
ратору не нужно вручную настраивать 
узлы. Большим плюсом является отсут-
ствие необходимости настраивать станок 
на определенное количество подавае-
мого клея (функциональный слой уже 
нанесен на кромкооблицовочный мате-
риал). Это позволяет оператору работать, 
не заботясь о дополнительной настройке 
станка в процессе приклеивания кромки, 
как этого требует стандартная клеевая 
система. Станки с системой Air Force 
сегодня работают в Краснодарском крае 
и Московской области.

В кромкооблицовочное оборудова-
ние, выпускаемое российским заводом 
«Станковита» (в том числе в станки 
«Бурлак 6.3 LE»), может быть встро-
ена система HASY (Hot Air System for 
Laser Edge), принцип работы которой 
основан на воздействии горячего воз-
духа, поступающего под давлением по 
термоизолированному каналу через 
сопло непосредственно к месту при-
клеивания кромочного материала Laser 
Edge. Горячий воздух под давлением по 
термоизолированному каналу посту-
пает в сопло. Весь узел защищен, чтобы 
обеспечить безопасность оператора. 
Система устройства сопла позволяет 
регулировать ее высоту для достиже-
ния идеального рабочего положения в 
каждой конкретной ситуации.

Екатерина МАТЮШЕНКОВА

Узел нанесения кромочного 
материала с помощью лазера на 
станке IMA Novimat.

Производство шпона в России упало на 61,5%
Объем производства строганного шпона в России сократился в 

годовом исчислении на 61,5%, до 145 тыс. м2. Производство фанеры 
клееной увеличилось на 3,2%, до 1,8 млн м3.

Производство древесностружечных и других древесных плит в 
январе – июне 2015 г. выросло на 0,7% и составило 3,2 млн усл. м3. 

Росстат 

«Шаттдекор» запустил в Тюмени предприятие 
по выпуску меламиновой пленки 

В Тюмени запущено новое предприятие по выпуску декоратив-
ных покрытий для мебельной индустрии компании «Шаттдекор»  
(Германия). Строительство завода в Тюмени началось в 2012 г.  
Проект реализуется в два этапа: первый – запуск пропиточной 
линии, ввод в эксплуатацию производственного и офисного зда-
ний, объектов инфраструктуры; второй – ввод в эксплуатацию 
производства технических смол. Инвестиции в проект составили  
1 млрд руб., создано около 70 рабочих мест. Проектная мощность 
завода – 50 млн м2 меламиновой пленки в год.

Lesprom Network

IKEA построит мебельный супермаркет  
и ТЦ «МЕГА» в Красноярском крае

Компания «ИКЕА МОС (Торговля и недвижимость)» намерена 
построить в Красноярском крае магазин IKEA и торговый центр 
«МЕГА». Инвестиции в проект – более 15 млрд рублей. Компания 
подтверждает свои намерения развивать деятельность в регионе 
и ведет переговоры с администрацией Красноярска о предостав-
лении земельного участка под строительство семейного торгового 
центра «МЕГА». Среди обсуждаемых рассматривались площадки  
в Емельяновском районе и в черте Красноярска.

Строительство планируется в два этапа – сначала магазин 
ИКЕА, а затем торговый центр МЕГА. Инвестиции могут превысить  
15 млрд рублей.

Соглашение о сотрудничестве между Министерством инвестиций 
и инноваций Красноярского края и компанией ООО «ИКЕА МОС 
(Торговля и недвижимость)» было подписано в апреле 2015 года. 

www.krskstate.ru

Фанерный комбинат «Устьелес» запустил  
линию производства фанеры

Новая линия по производству березовой фанеры на комби-
нате ООО «Устьелес» введена в эксплуатацию в городе Сокол 
Вологодской области. Реализация инвестиционного проекта  
ООО «Устьелес» «Строительство комбината по производству фанеры 
в городе Сокол» началась в 2012 году при участии специалистов 
«Корпорации развития Вологодской области». 

Проект предусматривал возведение двух линий, а также созда-
ние лесозаготовительного подразделения и сопутствующей лесной 
инфраструктуры для обеспечения сырьем производственных 
мощностей предприятия. Сумма заявленных инвестиций в проект –  
350 млн руб.

На первом этапе (2013–2015) создано лесозаготовительное под-
разделение с объемом заготовки 152 тыс. м3 леса в год и построена 
первая очередь производства фанеры мощностью 18 тыс. м3. Новое 
производство запущено 25 августа 2015 года. На предприятии 
уже создано 70 рабочих мест. К окончанию строительства второй 
очереди, в 2018 году, количество рабочих мест увеличится до 157. 
Планируется, что к этому времени комбинат удвоит свои мощности 
и будет ежегодно производить до 36 тыс. м3 фанеры.

Lesprom Network
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Все начиналось в г. Воткинске (Удмуртия), на пло-
щадях крупного оборонного предприятия. В Совет-
ском Союзе так было положено: «оборонку» должно 
сопровождать производство гражданской продук-
ции, товаров народного потребления. Так в 1965 году 
появилась огромная фабрика, одна на всю страну, 
которая стала выпускать утепленные (зимние) дет-
ские коляски. Вслед за СССР кануло в Лету и это 
предприятие. К 2007 году его площадка и 28 000 м2 
производственных площадей были проданы. И хотя 
новые владельцы понимали, что в текущей ситуации 
продолжать выпуск колясок, конкурируя со стреми-
тельно заполоняющей рынок китайской продукцией, 
бессмысленно, идея выпуска детских товаров пока-
залась им очень интересной.

Анализ рынка показал, что перспективными могут 
быть самые разные товарные группы. Довольно быстро 
и успешно наладили выпуск манежей, санок, каче-
лей; вслед за этим предметов мебели. В фокусе были 
товары для новорожденных (и остаются до сих пор: 
более 80% ассортимента рассчитано на малышей до 
трех лет). Разумеется, первое, что тут приходит в 
голову, – кроватки!

Детские кроватки делают из массива березы, зна-
чит, необходимо было организовать деревообработку. 
Нашли поставщиков, закупили оборудование Weinig 
для первичной обработки древесины (выбор бренда 
очевиден: это отличная техника, надежная и каче-
ственная), итальянские обрабатывающие центры Comec 
для производства фигурных деталей, два обрабаты-
вающих центра Rover от Biesse (еще один такой впо-
следствии был куплен и для производства в Электро-
горске). В 2008 году начали делать кроватки. Ключ к 
успеху – независимость по сырью, для этого потре-
бовалось купить ЛПХ поблизости. Свой леспромхоз 
помог нарастить объемы производства.

Анализ ситуации на рынке подсказал, что дви-
гаться надо в сегмент корпусной мебели (поскольку 
наша ниша – недорогая массовая продукция, то ставка 
сделана на изделия из ЛДСП и плит MDF). 

Руководством компании были сформулированы три 
основных фактора успеха: максимальная автомати-
зация процессов, предельная близость к сырью и по 
возможности близость к потребителю с точки зрения 
логистики готовой продукции. Как этого добиться? 
Площадка в удаленном Воткинске для этого уже не 
подходила.

Знакомство с представителями компании «Кроно
шпан», обсуждение возможностей сотрудничества при-
вели – в ходе рассмотрения нескольких сценариев – к 
возникновению идеи своего рода кластера: плитный 
комбинат помогает развивать поблизости выпуск про-
дукции, где древесные плиты используются в каче-
стве основного сырья. Это удобно и выгодно обеим 
сторонам. Так у нас и получилось: примерно два 
года назад, завершая сделку по покупке подмосков-
ного предприятия «Электрогорскмебель», руковод-
ство «Кроношпана» предложило нам присоединиться 
к ним на этой площадке и использовать имеющиеся 
там мебельные мощности для старта нового проекта.

Необходимое  
предисловие автора

Можно сказать, что идея поездки на это пред-
приятие возникла случайно. Ну, почти случайно: 
с вице-президентом группы компаний «Тополь» 
Никитой Семеновым мы планировали совсем дру-
гую публикацию – о том, как можно успешно пере-
жить кризис и даже активно развивать свой биз-
нес в это трудное время. Но потом, что называ-
ется, все совпало: мой интерес к детской мебели 
и маркам установленного в цехе оборудования, 
произведенного давними партнерами и друзьями 
нашего журнала, близость фабрики к Москве…  
В общем, очень скоро стало понятно, что мне пора 
ехать в Электрогорск.

Никита Семенов при встрече оказался завид-
ным собеседником: обстоятельный, остроумный, 
деловой, а главное, знающий и будто заранее гото-
вый к самым каверзным вопросам вашего покор-
ного слуги. Поэтому мне только изредка приходи-
лось уточнять отдельные детали, в целом почти 
не вмешиваясь в рассказ о предприятии и особен-
ностях ведения бизнеса. Этот рассказ и предла-
гаю вниманию уважаемых читателей.

Кризис – всегда проверка на прочность. На 
преданность делу, на истинность цели, на 
правильность стратегии. На крепость тылов, 
умение видеть перспективу. И готовность 
рискнуть, если ситуация потребует. А это 
почти наверняка когда-нибудь произойдет!

Как успешно развивать мебельное производство  
в условиях кризиса

Одни в непростой экономической ситуации норовят «спря-
таться в раковину», начать сокращать и экономить все что 
можно. Другие – укрепляют позиции на временно пустею-
щем рынке, изо всех сил стараясь не только сохранить, но 
и преумножить.

Ты помнишь,  
как все начиналось

ГК «Тополь» – многопрофильный бизнес, состоящий из 
совершенно разных, независимых друг от друга направле-
ний. В их числе производство нефтегазового и промышлен-
ного оборудования, бытовой техники (например, стиральных 
машин «Фея» и «Ока», которые могут работать вне систем цен-
трального водоснабжения и потому до сих пор очень попу-
лярны в нашей стране за пределами мегаполисов), строитель-
ная компания и другие.

мысли взрослых 
о детских кроватках 
(и не только)

Электрогорск:  
былое и думы

«Электрогорскмебель» – один из самых крупных 
мебельных комбинатов советской поры: 50 га земли, 
гигантские цеха, годовой оборот в три миллиарда «тех» 
рублей! Увы, кризиса 2008 года он не пережил, нача-
лась процедура банкротства. Австрийская группа «Кро-
ношпан» стала собственником комбината и на его пло-
щадке начала активно развивать плитное производство. 
ГК «Тополь» было предложено взять на себя развитие 
мебельного производства в основном корпусе бывшего 
мебельного предприятия – на площади 26 тыс. м2.

Что нам давало это партнерство? Во-первых, близость 
к Москве. Во-вторых, мы переместили в Электрогорск 
свои московские склады, что позволило консолидировать 
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отгрузки. Про близость к сырью и говорить нечего, оно 
находится на одной площадке с нами, в 100 метрах!  
И плюс к тому – нам досталось многое из действующего 
оборудования «Электрогорскмебели». 

Теперь здесь расположен и один из офисов компании: 
отдел продаж, работающий на Юг и Центральную Россию, 
логистическая служба, оперативные склады. Бухгалтерия и 
обеспечивающие службы базируются в Воткинске.

Спокойной ночи, малыши!
Основная продукция Электрогорской фабрики сегодня 

– так называемая кровать-трансформер: это дань моде 
последних лет, комбинированный продукт с «продленным 
сроком службы» и дополнительными функциями. По сути, 
детская кроватка с комодом, которая трансформируется в 
подростковую кровать. Еще 3–4 года назад никто на рынке 
не понимал, что такое трансформер и зачем он нужен, а 
сейчас «распробовали» этот замечательный мебельный вари-
ант, когда, покупая один продукт, обеспечиваешь ребенка 
мебелью до отроческих лет.

Длина такой кровати – 170 см, что позволяет в ней 
спать детям лет до 12. Удобно и выгодно!

В трансформерах довольно много элементов из мас-
сива, что диктуется требованиями безопасности, санитар-
ными и экологическими нормами, особенностями конструк-
ции (для детских кроваток используется древесина березы 
либо бука – еще и потому, что сосну в этих изделиях наш 
потребитель не воспринимает из-за ее мягкости). Без орга-
низации отлаженной переработки массива выпуск таких 
кроватей был бы невозможен. Синергия с Воткинским ком-
бинатом позволяет обеспечить новое мебельное производ-
ство деталями из массива березы (они доставляются в Под-
московье автотранспортом), а также целым рядом необхо-
димых комплектующих. Тем самым мы дополняем модель-
ный ряд компании новыми изделиями и параллельно раз-
виваем производство предметов корпусной мебели: шка-
фов, комодов, полок, стеллажей, пеленальных столов и т. д.

Мы быстро поняли, что производство трансформеров 
и комодов слишком узкое, и запустили шкафы бюджетной 
серии. Оценив востребованность, решили добавлять новые 
предметы, с новым дизайном, новыми компоновками по 
цветам и видами отделки. Цветовых и отделочных реше-
ний много: венге, клен, орех, дуб, яркие цветные. Разраба-
тываем новые коллекции, которые будут оперативно запу-
скаться в серийное производство.

Основные линейки под брендом «Фея» – это комплекты 
детских комнат, которые составляются из простых, но функ-
циональных предметов.

Чем прежде всего хороши наши изделия? В отличие 
от аналогов, имеющихся на российском рынке, и даже от 
импортных трансформеров, мы стараемся максимально 
эффективно использовать все конструктивные элементы. 
В разных вариациях они при преобразовании кроватки в 
подростковую мебель пригодятся все. Нет таких элемен-
тов, которые вы оплачиваете, а используете только корот-
кий срок. В модели «1400» (это наша разработка – дет-
ская кроватка, из которой получается не только подрост-
ковая кровать, но и комод и рабочий стол) используется 
100% деталей, даже донышко детской кроватки становится 
задней стенкой рабочего стола.

Наша так называемая «английская» серия представляет 
собой кровать с размерами ложа 140 х 70 см и будет слу-
жить 6–7 лет. В Европе это тренд последних лет (до поло-
вины всех продаж кроваток), у нас он еще только начинает 
набирать популярность. В России никто ничего подобного 
не делал и до сих пор не делает, и мы получили патент 
на этот конструктив! Уверен, что эту серию ждет боль-
шое будущее. Европейцы рациональны, они понимают, что 
140 см – оптимальная длина мебели для дошкольника, это 
позволяет родителям сэкономить не только средства, но и 
пространство в комнате. Сейчас мы уже выпускаем такие 
модели из массива, и в самое ближайшее время жизнь 
увидят новые коллекции кроватей с элементами из ЛДСП, 
MDF, яркие, красивые, с полноцветной печатью.

В общем объеме используемых на фабрике в Электро-
горске древесных материалов 90% приходятся на ЛДСП. Не 
так давно начали выпускать модели с фасадами из плит MDF 
(поставщик – «Кроношпан Егорьевск»). Купленное обору-
дование для нестинга позволяет эти фасады фрезеровать. 
Пока еще не решены вопросы организации ламинирова-
ния и покраски, поэтому сначала покраску будем осущест-
влять на наших мощностях в Воткинске, но позднее, ско-
рее всего, придется увеличивать мощности и обзаводиться 
собственной покрасочной линией на фабрике в Электро-
горске. Обтяжку фасадов пленкой выполняем на предпри-
ятии «Богородские фасады» (г. Нижний Новгород), осна-
щенном профессиональным итальянским оборудованием.

В боковинах кроватей используем детали, полученные 
методом сращивания (береза сучковатая, поэтому без сра-
щивания никак). Сращивание допустимо только там, где не 
предусмотрены большие нагрузки, – допустим, для доны-
шек кроватей оно не годится.

По фурнитуре плотно работаем с российской компанией 
«Валмакс», наладившей производство лицевой фурнитуры под 
Челябинском (в г. Миассе). У их изделий интересный дизайн, 
предприятие предлагает большой каталог ручек из металла, 
пластика и других материалов. Еще один поставщик – «МДМ 
Комплект». Есть и другие. Так, керамические ручки мы полу-
чаем из Турции, а что касается внутренней фурнитуры, то, в 
зависимости от ценовой категории конечного продукта, это 
могут быть изделия предприятий из Китая и Германии.

Маятники для люлек – собственная разработка и соб-
ственное производство в Воткинске: в массив древесины 
встраиваются подшипники и монтируется механизм. Также 
мы сами отливаем мебельные колеса для кроватей и комо-
дов (в Воткинске большое пластиковое производство, около 
30 термопласт-автоматов).

Буквально несколько недель назад пущена новая 
линейка мебели под новым для российского рынка брен-
дом Polini. В отличие от традиционного бренда «Фея» (у 
которого средняя ценовая категория, а в составе предметы 
экономкласса), это мебель класса «премиум». Можете счи-
тать ее нашим вкладом в импортозамещение: эта мебель, 
разработанная совместно с нашими европейскими партне-
рами, во многом похожа на западноевропейские аналоги, 
а отчасти и превосходит их, при этом гораздо дешевле. 
Отличная альтернатива итальянским и французским кол-
лекциям, которые в последнее время для многих стали 
совершенно недоступны. Для ее изготовления использо-
ваны материалы и комплектующие высокого уровня (плита 
серии Contempo от «Кроношпана» с поверхностью, имити-
рующей натуральный шпон), дорогая фурнитура, глянце-
вые фасады. 

Отличительная особенность этой серии: при трансфор-
мации мебели используются абсолютно все элементы ком-
плекта. Преобразование детской кроватки в подростко-
вую создает полноценное спальное место размерами 180 
х 90 см, а также комод, стеллаж для книг и т. п. Допол-
нительно в серии – большой комод, пенал, двустворчатый 
шкаф, тумбочка, полки, стол. Эта мебель может служить 
ребенку с рождения до окончания школы.

Проходит апробирование лицензионная линейка мебели 
с полноцветной печатью на фасадах – красочные англий-
ские принты Me To You с изображением «лоскутного» мед-
вежонка Тедди очень оживляют предметы. Нам идея с прин-
тами кажется очень перспективной – не факт, что это будут 
только лицензионные изображения (скажем, популярные пер-
сонажи Диснея или тот же Тедди), разработаем и собственные 
дизайны, и само направление обязательно будем развивать.

Будут новые кроватки с использованием криволиней-
ных деталей, появится кровать-чердак, опять же в вари-
анте трансформера.

Хронология развития компании

2006/2007 – начато производство детских товаров
2008/2009 – налажен выпуск детских кроватей из 
массива (г. Воткинск)
2010/2011 – проведен анализ рынка, осуществлен поиск 
сценариев развития и вариантов организации произ-
водства корпусной детской мебели
2013 – подписано соглашение с компанией «Кроношпан»
2014, июль – пущено предприятие в г. Электрогорске
2015 – возрожден ассортимент корпусной мебели



№ 5 (111) 2015 

148

мебельное производство

149

№ 5 (111) 2015 

Совсем новая идея – панели с сотовым наполнителем. Сей-
час идут переговоры с IKEA, и есть вероятность выпускать для 
них по контракту изделия из такой облегченной плиты. Ну и 
в своей детской продукции мы также нашли ей применение. 

В месяц Электрогорская фабрика перерабатывает около 
25–30 фур плиты (это около 1000 м3). Ежедневный выпуск 
– 600–800 упаковок мебели, статистика ведется на сборке 
по итогам каждого рабочего дня (в день нашей встречи 
было сделано 500 упаковок кроватей и 41 упаковка кухонь 
со столешницами. – Примеч. авт.).

Совокупно Воткинск и Электрогорск выпускают около 
10 тыс. детских кроваток в месяц.

***
– Существуют ли какие-то особые нормативы 

и требования, обусловленные целевой направленно-
стью вашей продукции – товаров для детей?

– Есть требования системы сертификации, которые мы 
полностью выполняем. Важно сотрудничать с надежными 
поставщиками качественных материалов. Взять плиты ЛДСП: 
норма эмиссии формальдегида для России – Е1, «Кроно
шпан» традиционно ее выдерживает. Поскольку мы работаем 
с лидером плитного рынка, никаких сложностей не возни-
кает. У «Кроношпана» довольно жесткие внутренние требо-
вания по безопасности, качеству и экологии, что позволяет 
и нам выпускать безопасный высококачественный продукт.

– То есть когда потребитель запрашивает у вас 
соответствующие документы, вы предоставляете 
ему сертификаты от «Кроношпана»?

– На материалы. С нашей стороны вся конечная про-
дукция в обязательном порядке сертифицируется: кон-
структив, безопасность. Контроль осуществляют техно-
логи в Воткинске и Электрогорске, мы подготавливаем 
ТУ на продукцию, отправляем образцы в органы по сер-
тификации, они проводят испытания и выдают сертифи-
каты. Орган сертификации – ООО «Сертификация и экс-
пертиза» (Москва).

– Расскажите о трудовом коллективе компании.
– На фабрике в Электрогорске работает в общей слож-

ности 60 человек, включая производственников и ИТР. 
Работа пока ведется в одну смену, обычная пятидневка, 
хотя при повышении загрузки производственных мощ-
ностей мы готовы перейти и на двух– или трехсменный 
режим работы.

Почти весь штат предприятия – бывшие сотрудники 
«Электрогорскмебели», хорошо обученные, опытные люди. 
Нам удалось привлечь их и тем самым избежать проблем 
не только с организацией производства, но и с обучением 
персонала работе на сложном современном оборудова-
нии. Допускать плохо подготовленного человека к работе 
на подобном оборудовании, например, на кромкооблицо-
вочной четырехсторонней линии с манипуляторами ценой 
полтора миллиона евро, – просто преступно! Руководи-
тели производства также с многолетним опытом работы 
на комбинате и знают специфику производства от А до Я.

Наличие квалифицированного персонала позволило 
быстро пустить производство и сразу выйти на промыш-
ленный объем.

– Есть ли текучка кадров?
– Фактически нет. За счет условий труда и достой-

ных зарплат, конечно. Но и во многом за счет здоровой 
атмосферы в коллективе, заинтересованности сотрудни-
ков в результатах своей работы.

– И какие же это зарплаты?
– Только официальные, «белые», по КЗОТу, если вы об 

этом. Они соответствуют рынку или чуть выше его, на столько, 
чтобы людям не хотелось искать другое место. До меня 
иногда доходит информация, мол, вот такая-то мебельная 
фабрика готова платить операторам станков с ЧПУ больше, 
чем мы, но в условиях кризиса подобные обещания надо 
делить на десять и понимать, что зарплату, скорее всего, 
там будут выдавать в конверте. Лояльность сотрудников 
базируется в том числе и на доверии к работодателю, на 
его надежности – а мы своих людей никогда не подводим. 

То, что всегда можно опереться на «плечо» мощной компа-
нии, вселяет в людей уверенность.

Дело техники
Как уже говорилось, когда мы получили фабрику 

в пользование, часть оборудования, необходимого для 
нашего производства, в цехе была. Например, две четы-
рехсторонние кромочные линии IMA и Homag с мани-
пуляторами, двухсторонние кромочные линии IMA, рас-
кроечные центры Holzma. Но много всего еще пришлось 
докупать: раскроечный центр Biesse, гибкую присадку 
SCM Morbidelli для обработки малых партий продукции 
и отработки новинок, менее полугода назад приобрели 
нестинговую линию Author от SCM, поскольку у нас очень 
большая потребность в криволинейных деталях: детская 
мебель предполагает плавные, мягкие линии и силуэты, 
фрезерованные фасады.

Плита доставляется в цех погрузчиками Jungheinrich и 
Linde и поступает на участок раскроя. Здесь установлены 
три раскроечных центра Holzma и Biesse. Один (новый) 
станок осуществляет распил партий малого объема либо 
каких-то особо тонких деталей, где нужна идеальная грань. 
У него два загрузочных стола, может работать в непрерыв-
ном режиме – на задний стол он выдает подложки и лиш-
нюю плиту, и готовая пачка уходит с боковой загрузки.

Еще один центр Holzma используется для так называ-
емого вспомогательного раскроя. Например, для комплек-
тов ящиков, задников мебели или донышек ящиков из HDF. 
Основной тяжелый раскроечный центр Holzma HPL 33 может 
раскраивать до десяти листов одновременно. Он оснащен 
подвижным столом, лифтами. Именно на него приходится 
основной объем раскроя, в день этот станок может пере-
работать больше фуры плит.

По соседству с ним аккуратно «вписали» линию 
нестинга, дальше – обрабатывающие центры… В общем, 
места вполне хватает, чтобы в будущем устанавливать нуж-
ные станки. При этом довольно много машинного «наслед-
ства» еще не задействовано; так, линия по производству 
столешниц пока стоит законсервированная, мы ею не поль-
зуемся, но при развитии производства кухонь она может 
пригодиться. И линия софтформинга для изготовления 
кухонь еще загружена не полностью, но мы уже начинаем 
активные продажи моделей, в производстве которых софт-
форминг используется.

Все новые станки подключены к системе локальной 
(мобильной) аспирации (производитель – отечественная 
фирма «КОНСАР»), что экономично и эффективно.

Наша гордость – обрабатывающий центр портального 
типа с ЧПУ Morbidelli Author M600F (от SCM), работающий 
по технологии нестинга. Станок относится к новому поко-
лению обрабатывающих центров с портальной конструк-
цией высокой жесткости. Он незаменим там, где требуется 
тяжелая обработка на высокой скорости. В такой комплек-
тации, как у нас, этот центр чуть ли не единственный в 
России: автоматические загрузка и разгрузка, один опе-
ратор обслуживает линию целиком.

Несущая конструкция станка состоит из сварной ста-
нины и подвижного портала. Аппаратный шкаф встроен в 
станину, что обеспечивает компактность системы и упро-
щает доступ к станку в целях технического обслужи-
вания. Блок управления располагается на специально 

сконструированной консоли и представляет собой промыш-
ленное устройство с ЧПУ (интегрированный ПК). Компью-
тер использует программное обеспечение XILOG MAESTRO 
(оно работает в среде Windows), что делает программиро-
вание станка оперативным и доступным. Мультифункцио-
нальный алюминиевый стол позволяет, кроме выполнения 
стандартных задач, фиксировать сложные, объемные заго-
товки. Автоматическая загрузочная/разгрузочная система 
с ленточным конвейером и автоматическим боковым тол-
кателем предназначена для выгрузки готовых деталей в 
безопасную зону.

На обрабатывающих центрах IMA BIMA и Biesse Rover 
мы изготавливаем криволинейные детали для кроватей-
трансформеров, например, спинку детской кроватки с 
пазом под T-образную кромку. Хотя такой способ кромле-
ния уже архаичен, мягкая кромка обеспечивает безопас-
ность ребенка при пользовании детской мебелью.
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В следующем зале два «четырехсторонника» и все при-
садочное оборудование. Погрузчик подвозит стопу деталей 
к четырехсторонним линиям Homag и IMA с манипулято-
рами, далее робот забирает их на конвейер к присадочному 
станку, а также снимает с конвейера после обработки и 
забирает готовые изделия. Выполняется полная обработка 
с четырех сторон, включая пропил пазов (например, под 
днище ящика). Детали манипулятор складывает на палеты.

Еще один новый станок с ЧПУ – сверлильно-присадочный 
обрабатывающий центр Uniflex HP от Morbidelli (произво-
дитель – концерн SCM, поставщик «МДМ-Техно»), «свежая» 
модель из линейки гибких и быстрых присадок. Работает 
в полностью автоматическом режиме. Аббревиатура «HP» 
обозначает специальную конфигурацию обрабатывающих 
голов, которая позволяет удвоить производительность при 
сверлении боковых панелей, либо деталей с параллель-
ными линиями отверстий. Данный обрабатывающий центр 
оснащен двумя многофункциональными присадочными 

головами (верх/низ соответственно), в арсенале станка до 
132 сверлильных шпинделей; станок способен выполнять 
присадку двух деталей за одно позиционирование в «зер-
кале», присадку со стороны захватов, любую фрезеровку 
и пр. Объем партий – от одной детали, то есть оборудо-
вание эффективно может быть применено как на индиви-
дуальных заказах, так и для производства малых и сред-
них серий, в полупроходном режиме. Если партия деталей 
большая, мы на своем производстве используем проход-
ную присадку. Обычно для нашей фабрики объем партии 
одной модификации и одного цвета в пределах 100–150 
штук, но бывает и 200, и 300. 

Древесные отходы предприятия направляются в котель-
ную. Основное топливо для котельной – щепа, дополни-
тельное – обрезки ЛДСП (не более трети).

В сборочном цехе четыре конвейера. Сейчас задейство-
ваны только два – с максимальным выпуском до 1000 упа-
ковок в смену. Готовые упаковки укладывают на палеты и 
отправляют на склад для подготовки к отгрузке клиентам. 
Сегодня вместе с текущими отгрузками в регионы готовится 
к отгрузке регулярный заказ для сети «Детский мир». Вот 
так – на палете, в стрейче, с маркировкой, на которой ука-
зан адрес конкретного магазина, упакованные в коробки 
изделия отправляются заказчику.

На складе стараемся держать весь ассортимент в про-
порции, заданной реальными продажами. Оптимально 
для производства делать партию одной модели один раз 
в месяц, в этом случае загрузка оборудования наиболее 
рациональна. Не всегда так получается, но все же стре-
мимся поддерживать запас, необходимый для удовлетво-
рения полных заявок клиентов, обеспечивая при этом рит-
мичную загрузку производства, без аврала.

Нас не догонят!
Сейчас группа «Тополь» – игрок номер один на россий-

ском рынке товаров для новорожденных благодаря широкому 
ассортименту и объемам производства. Наверное, нашими 
объемами не удивить крупных мебельщиков, но они не 
идут в сегмент детской мебели, для них он слишком узок и 
мал – по сравнению с сегментом кухонь или спален. Кроме 
того, совершенно разная дистрибуция: наша «новорожденка» 
совсем не представлена в мебельном канале. Там, в лучшем 
случае, продается подростковая мебель.

– Тогда как продаете вы – через сетевых ритей-
леров и специализированные детские магазины?

– Абсолютно точно. Наши товары присутствуют во всей 
специализированной рознице, а также в сетях «Ашан», 
«О’Кей», «Лента». И несетевые магазины в регионах тоже 
охотно с нами сотрудничают. Формы сотрудничества – как 
крупный опт, так и прямые продажи. Отгружаем продук-
цию почти во все регионы России. В этом году по детским 
товарам мы гарантированно перешагнем знаковую планку 
в 1 миллиард рублей. И все же я считаю, что мы можем 
достичь значительно большего, рынок это позволяет.

– На ваш взгляд, что требуется предприятию 
для выживания во время кризиса, и тем более для 
достижения успеха?

– Правильный выбор товара и направления деятельно-
сти, правильный ассортимент, правильная стратегия ведения 

бизнеса. Могу честно сказать: мы готовились к кризису, 
минимум год я ждал его, понимая, в каком ключе разви-
ваются политика и экономика и к чему это может при-
вести. Еще год назад мы стали задумываться, как можно 
выиграть, если ситуация ухудшится, и начали сокращать 
импорт товаров, перенаправляя средства на другие про-
екты внутри страны, в частности на электрогорский.

– Насколько жесткая конкуренция в сегменте 
детской мебели на рынке?

– Довольно серьезная. Количество игроков на рынке 
исчисляется десятками. Но все они, что называется, узко-
специализированные: одни кроватки выпускают, другие, 
допустим, манежи, и больше ничего. Уникальность и сила 
нашей компании именно в широте ассортимента и посто-
янном его наращивании.

Рынок детских товаров отстает в развитии от других 
рынков лет на пять – семь. Революций тут не происходит, 
важно быть внимательным к нарождающимся трендам и 
реагировать на них оперативно. Чтобы расти, мы посто-
янно инвестируем в новые, емкие сегменты. Поэтому наше 
конкурентное преимущество очевидно: я, приходя на пере-
говоры с ритейлером, могу предложить все те же товары, 
что и конкуренты… плюс пару сотен артикулов из разных 
товарных групп сверху!

Мы продаем функционал. Не дизайн, не пафос, не экс-
клюзивные какие-то вещи. Поэтому в кризис мы растем, для 
нас это лучшее время для роста! При этом мы не только 
работаем на нижний и средний ценовые диапазоны – мы 
постепенно «забираем» себе того покупателя, который пре-
жде был готов платить за эксклюзив, а сейчас не может 
себе это позволить. Или не хочет.

В результате за последний год компания выросла почти 
в два раза: это и интенсивный рост – с привлечением 
новых покупателей в наш сегмент, и рост экстенсивный – 
за счет расширения ассортимента. Организация производ-
ства в Электрогорске сыграла в этом росте ключевую роль.

– Значит ли это, что о дизайне и прочем можно 
вообще не думать, а просто сидеть и потирать 
руки, получая прибыль от количественного прироста?

– Ни в коем случае. Головокружение от успехов 
заканчивается очень быстро, а стоит очень дорого. Мы 
планируем развиваться сразу в нескольких направле-
ниях: это, во-первых, освоение более высоких ценовых 
сегментов, а также выход за пределы производства дет-
ских товаров. Фабрика очень большая, чтобы ее пол-
ностью загрузить, мы уже начали производство и про-
дажи кухонь (четыре линейки) и в этом году поставили 
задачу серьезно заявить о себе на «взрослом» мебель-
ном рынке. Создан специальный отдел, который зани-
мается исключительно корпусной мебелью. Будем уча-
ствовать в крупных выставках, показывать свою про-
дукцию и возможности.

Тут вот еще что важно. Хоть мы и стремимся на этот 
новый для нас рынок, мы на него не «завязаны» – у нас и 
риски минимальные, в отличие от других игроков-новичков. 
И новички мы, по правде говоря, относительные: если ГК 
«Тополь» и не занималась прежде корпусной мебелью, то 
у «Электрогорскмебели», традиции которой мы собира-
емся продолжать, опыта в этой сфере и известности хоть 

Мебель из линейки Polini

Линия сборки

Склад готовой продукции
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отбавляй. И мы будем делать акцент на то, что наша работа 
и наша продукция – своего рода продолжение истории 
комбината-предшественника.

В конце ноября этого года на выставке «Мебель года» 
в Экспоцентре мы уже покажем многие из новых моде-
лей – как «импортозамещающую» детскую линейку, так и 
предметы корпусной мебели.

– Сколько стоят ваши удивительные трансфор-
мирующиеся кроватки?

– Есть модели, розничная цена которых всего 5 тыс. руб. 
(упрощенный вариант, позволяющий демонтировать младен-
ческую люльку с маятником, оставив обычную кроватку для 
подросшего ребенка, ее длина 120 см); популярные модели 
«ФЕЯ 1000» и «ФЕЯ 1100» обойдутся в 6–7 тыс. руб.

Что касается линии Polini, она намного дороже, но 
давайте сравним: кроватка, изготовленная нами, обойдется 
покупателю в 25 тыс., тогда как ее зарубежный аналог – в 
80–100 тыс. Разница в разы. Возникает она не только из-за 
локализации производства в России, но и из-за логистики, 
отсутствия ввозных пошлин и т. д.

Мое личное мнение: 100 тысяч за детскую кроватку 
– это не запредельно дорого, а просто нерациональная 
трата средств, особенно если ты можешь получить товар, 
сопоставимый по качеству и эстетическим характеристи-
кам, втрое или вчетверо дешевле. 

– При всех обозначенных достижениях, можно ли 
считать, что негативного влияния кризиса ваш биз-
нес вовсе не испытывает?

– Почему же? Конкретно для нас это влияние выра-
жается в доступности кредитных ресурсов. Точнее, в их 
все большей недоступности. Чтобы бизнес развивался и 
последовательно рос, нужно обладать достаточными обо-
ротными средствами. Процентные ставки поднялись безумно 
(20% годовых), но даже и под эти ставки кредит получить 
трудно. Банки предпочитают сиднем сидеть на деньгах.

Как ведут себя в условиях кризиса центральные банки 
развитых стран? Едва появляется его угроза, ставки обну-
ляются – для того чтобы наполнить рынок доступными, 
дешевыми деньгами и нивелировать все негативные послед-
ствия кризиса. Чтобы бизнес чувствовал себя спокойно 
и мог выполнять все свои обязательства даже при паде-
нии выручки в кризис. А у нас наоборот: банки удвоили 
ставки. Получается, «борьба с инфляцией» важнее выжи-
вания реального сектора всей страны?

– И все же вы справляетесь. Какой можете дать 
совет коллегам для выживания в кризис?

– Самое главное – сохранить и наращивать объем про-
даж: обновите, увеличивайте штат отдела продаж, идите на 
новые рынки, в новые сегменты – делайте все, чтобы не позво-
лить выручке упасть. Следите за эффективностью, контро-
лируйте себестоимость, сокращайте затраты там, где это не 
мешает росту продаж. Это всегда важно, не только в кризис.

Можно сравнить развитие бизнеса с тем, как строят 
дом: сначала закладывается фундамент, некий стабиль-
ный базис, потом выстраиваешь один за другим этажи, а 
уже потом делаешь чистовую отделку помещений. Мы сей-
час на стадии возведения первого этажа: фундамент есть, 
перекрытия на нем есть, начинаем возведение стен, но это 
еще не жилое помещение.

Моя философия проста: нужно воспитывать себя, уметь 
постоянно двигаться вперед, двигаться с оптимизмом и 
верой, даже если на пути возникли сложности, двигаться, 
бросая вызов и себе, и обстоятельствам. Как в свое время 
говорил Ричард Брэнсон: «Пытаться и пытаться, и опять 
пытаться, но никогда не сдаваться».

И самое главное – бизнес должен быть перспектив-
ным, у него должна быть стратегия! Нужно забыть о том, 
как рынок чувствует себя сейчас, и думать о том, что будет 
с ним в будущем, стараться предугадать направление, в 
котором он пойдет.

Подготовил Максим Пирус. 
Фото автора

Главный технолог предприятия 
Елена Пыстина

Идет работа над новым проектом
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В производстве топливной щепы 
основным звеном технологической 
цепочки является операция измель-
чения древесной биомассы (в част-
ности, неделовой древесины), кото-
рая выполняется рубительной маши-
ной (РМ) на специализированном тер-
минале или непосредственно на пло-
щадке котельной. На терминалах в 
основном применяются зарубежные 
мобильные рубительные машины с 
барабанным рабочим органом (рис. 
1), значительно реже встречаются РМ 
с дисковым рабочим органом (рис. 2). 
Большинство подобного оборудова-
ния – финских фирм-производителей.

Переработка древесной биомассы 
у потребителя (на котельной) выпол-
няется либо стационарной (с электро-
приводом), либо передвижной руби-
тельной машиной на шасси автомо-
биля. Одна мощная передвижная РМ 
может обслуживать несколько терри-
ториально отдаленных друг от друга 
потребителей.

Для измельчения неделовой (мало-
ценной, низкокачественной, дровяной) 

древесины на терминале используются 
высокопроизводительные (40–150 м3/ч) 
рубительные машины с дизельным 
двигателем мощностью 200–400 кВт. 
Встречаются следующие конструктив-
ные решения рубительных установок: 
на шасси прицепа, автомобиля (рис. 1, 
3) или сельскохозяйственного трактора 
(рис. 2). Привод установки осущест-
вляется от двигателя базовой машины, 

предусматривается также использова-
ние собственного приводного двига-
теля. Для обеспечения загрузки РМ 
древесным сырьем на шасси, как пра-
вило, устанавливаются гидроманипу-
лятор и устройство подачи древесины 
(гусеничное или цепное) к механизму 
резания.

Сотрудниками лесоинженер-
ного факультета (ИЛИСН) ПетрГУ в 
2012–2014 годах на лесных терми-
налах Республики Карелия проводи-
лись исследования эффективности 
работы передвижных рубительных 
машин финского производства.

Освоение неделовой древесины 
для нужд биоэнергетики вписыва-
лось в заготовку деловой древесины 
при сплошнолесосечной, полностью 
машинизированной сортиментной тех-
нологии. Неделовую древесину ели, 
сосны и березы отсортировывали и 

Оценка эффективности 
мобильных рубительных машин
Опыт использования оборудования 
на специализированных терминалах Карелии
На Северо-Западе РФ, в частности в Республике Карелия, есть успешные примеры экс-
плуатации новых и модернизированных котельных на твердом древесном биотопливе 
(щепе, опилках, коре) для муниципальных нужд и технологических нужд предприятий.  
В приграничных с Финляндией районах Карелии выстроены цепочки поставки топливной 
щепы на экспорт.

доставляли с лесосек на специали-
зированные терминалы, где ее укла-
дывали в штабели и предварительно 
высушивали до влажности 40%.

В процессе производства топлив-
ной щепы на терминалах выполнялось 
измельчение предварительно высушен-
ных неделовых сортиментов мобиль-
ными рубительными машинами. Гото-
вая щепа отсыпалась в конус, а затем 
фронтальным погрузчиком грузилась 
в автопоезд-щеповоз с полуприцепом 
вместимостью до 32 плотн. м3 (рис. 4).

Энергетическая щепа в основном 
доставляется потребителям в Восточ-
ной Финляндии, а также в Северном 
Приладожье Карелии. Объем штабеля 
сортиментов, переработанный руби-
тельными машинами в щепу, опре-
делялся с помощью измерительного 
инструмента с учетом ГОСТ 2292–88 
и ОСТ 13-43–79. Перерабатывались 
сортименты длиной 4,5 и 5 м средним 
диаметром в комлевом торце 37 см.

Ниже представлены результаты 
исследования для двух рубительных 
машин барабанного типа: Kesla 4560С 
и Heinola 97RMT (табл. 1), установлен-
ных на прицепных тележках с пневмо-
шасси (см. рис. 1 и 3). Силовой привод 
всех механизмов рубительных машин 
осуществлялся главным двигателем 
трактора: для Kesla 4560С – от Valtra 
t191h (мощность 155 кВт), для Heinola 
97RMT – от трактора Terrion ATM 5280 
(200 кВт). На момент проведения 
исследований рубительная машина 

Kesla 4560С и трактор Valtra t191h 
находились в эксплуатации один год, 
рубительная машина Heinola 97RMT – 
б/у (ранее находилась в эксплуатации 
около десяти лет), трактор Terrion ATM 
5280 был в эксплуатации менее года. 
Фотохронометражные наблюдения и 
видеосъемка позволили рассчитать 
распределение времени по операциям 

Рис. 1. Рубительная машина Kesla на одноосной прицепной тележке с приводом от 
трактора-тягача Valtra и ее барабанный рабочий орган

Рис. 2. Рубительная машина Farmi Forest на 
базе сельскохозяйственного трактора Valmet 
и ее дисковый рабочий орган с гусеничным 
устройством подачи сырья

Рубительная установка Heinola 97RMT 
на прицепной тележке с пневмошасси, 
гидроманипулятором и приводом от 
двигателя трактора Terrion ATM 5280 
через карданный вал (150–200 кВт)

Рубительная установка Bandit на 
прицепной тележке с пневмошасси 
и автономным силовым приводным 
двигателем (150–300 кВт)

Рис. 4. Погрузка щепы

Рис. 5. Хронометраж в программе 
VideoTime

Рубительная установка Heinola на шасси 
автомобиля Volvo с гидроманипулятором 
и приводом от двигателя автомобиля 
(400 кВт)

Рубительная установка Heinola на шасси 
автомобиля Scania с гидроманипулятором 
и автономным двигателем (400 кВт)

Рис. 3. Конструктивные решения при 
компоновке рубительных машин и 
сочетания РМ с приводными и тяговыми 
механизмами

Рис. 6. Распределение производственного времени за смену: а) для Kesla 4560С и 
трактора-тягача Valtra t191h; б) для Heinola 97RMT и трактора-тягача Terrion ATM 5280

Таблица 1. Технические характеристики рубительных машин Kesla 4560С и 
Heinola 97RMT

Показатель Kesla 4560С Heinola 97RMT
Потребляемая мощность, кВт 110–220 120–200

Производительность измельчения, м3/ч 60–150 40–90

Размер загрузочного окна, мм 600 х 450 700 х 400

Рабочий орган Барабан с шестью ножа-
ми диаметром 570 мм

Барабан

Размер решетки, мм 80 х 80 То же

Объем пальцевого захвата для манипулятора, м3 0,12 То же
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и часовую производительность. Хроно-
метраж с использованием видеофайлов 
проводился в специально созданной 
программе VideoTime (рис. 5).

Результаты обработки хрономе-
тража представлены на рис. 6.

Фактическая максимальная часо-
вая производительность щепы для 
Kesla 4560С составила 26 плотн. м3/ч, 
для Heinola 97RMT – 34 плотн. м3/ч.

На основе фактических бухгалтер-
ских данных предприятий и данных 
полевых исследований рассчитыва-
лись прямые затраты на эксплуата-
цию машин. Для обоснования затрат 
на машину использовались: данные 
по лизингу и страхованию техники; 
фактические технические показатели 
использования машин; переменные 
затраты, а именно расходы на ГСМ, 
ремонт и техническое обслуживание, 
запасные части, оплату труда опе-
раторов (включая дополнительные 
компенсации). Исходные данные для 
расчета экономических показателей 
работы машин представлены в табл. 2.

Сведения о распределении затрат 
за первый год работы машин по ста-
тьям расходов представлены на рис. 
7 и 8. Затраты за первый год работы 
машин Kesla 4560С и Valtra t191h 
составили: всего – 7511 тыс. руб., на 
один машино-час – 2929 руб., на 1 
плотн. м3 щепы – 188 руб. (рис. 7).

Затраты за первый год работы 
рубительной машины Heinola 97RMT 
и трактора Terrion ATM 5280 соста-
вили: всего – 4617 тыс. руб., на один 
машино-час – 1832 тыс. руб., на 1 
плотн. м3 щепы – 192 руб. (рис. 8).

Установлено несоответствие 
параметров рубительной машины 
Kesla 4560С условиям эксплуатации. 
Рубительная машина изначально не 
предназначена для переработки в 
щепу крупномерных бревен средней 
толщиной около 40 см. Мощность дви-
гателя трактора-тягача Valtra t191h 
(155 кВт) оказалась на 30% меньше 
максимальной потребляемой мощно-
сти рубительной машины (220 кВт). 
В связи с этим рубительная машина 
показала низкую производительность: 
16 плотн. м3 щепы в час при рубке 
крупномерной неделовой древесины.

В процессе эксплуатации Kesla 4560С 
периодически происходили поломки 
барабана, требовалась замена подшип-
ников и другой ремонт. Для Heinola 
97RMT ремонтные работы (по бара-
бану, замене подшипников, решетке) 

Рис. 7. Распределение затрат по статьям расходов за первый год работы 
машин: Kesla 4560С и Valtra t191h

Рис. 8. Распределение затрат за первый год работы: 
Heinola 97RMT и Terrion ATM 5280

выполнялись реже. Периодически 
затачивались ножи барабанов Kesla 
4560С и Heinola 97RMT. При измель-
чении древесины без минеральных 
загрязнений (например, песка) заточка 
ножей требовалось один раз за смену, 
если же поступала древесина с загряз-
нениями, то два раза за смену.

Таким образом, можно сделать 
вывод: для эффективной работы на 
терминале необходимы мощные руби-
тельные машины с приводом от дви-
гателя (200 кВт и более) и большими 
размерами загрузочного окна.

Рубительную машину, установлен-
ную на терминале, можно оснащать 
дополнительным устройством (напри-
мер, гидравлическими клещами – для 
раскалывания особо крупной дровяной 
древесины). Использование терминала 
целесообразно, когда нет возможно-
сти доставить рубительную машину 
на погрузочную площадку у дороги. 
Наличие промежуточного терминала 
также позволяет создавать запас дре-
весной биомассы для бесперебойного 
снабжения потребителей.

Выбор типа рубительной машины и 
ее положения (у дороги, на терминале 

или у потребителя) в производстве 
топливной щепы зависит от множества 
природных и производственных усло-
вий: состояния лесофонда, дорожной 
инфраструктуры, расстояния между 
делянками, удаленности от потреби-
телей и наличия у них площадки для 
хранения готовой щепы или древесной 
биомассы и др.

Для исключения сезонного про-
стоя рубительных машин с приводом 
от сельскохозяйственного трактора-
тягача целесообразно их привлекать к 
работам, связанным с лесным и муни-
ципальным хозяйствами, например, 
для расчистки обочин дорог (рис. 9).

Александр СЕЛИВЕРСТОВ, доц. ИЛИСН ПГУ

Рис. 9. Рубительная машина с приводом от трактора-тягача на расчистке 
обочин дорог в Республике Карелия

Таблица 2. Исходные данные для расчета экономических показателей 
работы машин

Показатель Kesla 4560С 
и Valtra t191h

Heinola 97RMT 
и Terrion ATM 5280

Капитальные вложения на приобретение, вкл. 
НДС, тыс. руб. 7160 9300

Годовой фонд рабочего времени, дней 226 156

Сменность работы 2 2

Годовой фонд рабочего времени, ч 4068 3120

Эффективное время работы, ч 2564 2520
Срок использования рубительной машины и 
трактора, лет 3 и 3 3 и 5

Срок лизинга (в нем также амортизация), лет 3 и 3 -

Амортизация равномерная, лет н/д 3 и 5

Годовая выработка на машину, плотн. м3 щепы 40 000 24 000
Среднегодовая производительность, 
плотн. м3 в час 16 10

Среднее удорожание по лизингу, % 12 н/д

heinola
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По данным Немецкого пеллетного 
института (Deutsche Pelletinstitut – 
DEPI) за 2013 год, в ФРГ находилось 
в эксплуатации более 25 тыс. пел-
летных котлов мощностью от 30 кВт, 
и из них около 3 тыс. – мощностью 
более 100 кВт, что составило 9% от 
280 тыс. – общего числа установлен-
ных в Германии на начало 2013 года 
пеллетных котлов и каминов (прогноз 
DEPI на конец 2015 года – более 400 
тыс. котлов).

В Австрии этот тренд выражен еще 
больше, чем в Германии. По данным 
Торгово-промышленной палаты Ниж-
ней Австрии, с 2010 до 2013 года в 
Австрии у 34% всех пеллетных котлов 
установленная мощность составляла 
более 30 кВт, в том числе у 8% – 
более 100 кВт. Примечательно, что 
41% этих котлов работает на объектах 
туристической индустрии – в гости-
ницах, домах отдыха, на турбазах и в 
бунгало на лыжных трассах.

Тренд на использование стокило-
ваттных котлов отнюдь не случаен. 
Довольно высокие цены на углеводо-
родное топливо делают все более при-
влекательным их замену пеллетами. 
Отопление пеллетным котлом в Германии 
последнее десятилетие было на 28–48% 
дешевле, чем жидкотопливным котлом, 
и на 20–30% дешевле, чем газовым. В 
Австрии подобное соотношение еще 
больше: на 46% и 40% соответственно. 

Низкая в сравнении с газом и печным 
топливом (соляр, дизельное топливо) 
стоимость пеллет позволяет за несколько 
лет окупить довольно большие инвести-
ции в установку пеллетного котла, его 
обвязку и оборудование специального 
топливного склада.

Срок амортизации больших пеллет-
ных котлов существенно короче, чем 
малых. Поэтому, по данным Немец-
кого союза энергетической древесины 
и пеллет (DEPV), в Германии растет 
динамика использования пеллетных 
котлов для парогенерации на мно-
гих индустриальных предприятиях и 
даже в отдельных отраслях (например, 
в фармакологической промышленно-
сти), где тепловая энергия в том или 
ином виде интенсивно используется 
в производственном цикле (об опыте 
использования на немецких предприя-
тиях технологического пара, получен-
ного при сжигании пеллет стандарта 
ENplus A2, мы уже рассказывали в 
«ЛПИ» № 6, 2012 год).

Важно подчеркнуть, что, согласно 
исследованиям DEPV, всевозможные 
субсидии, выделяемые на установку 
пеллетных котлов, например, по про-
граммам KfW-банка в Германии или по 
акции «Природоохранные мероприятия 
в коммунах» в Австрии, не играют 
большой роли в инвестиционных про-
ектах, связанных с установкой и экс-
плуатацией мощных пеллетных котлов 

на объектах разных отраслей про-
мышленности, главным образом за счет 
быстрой окупаемости таких проектов. 
Подобное нельзя сказать про бытовые 
пеллетные котлы в частных домах, 
где субсидируемые суммы достигают 
существенных размеров и часто ока-
зывают весьма сильное влияние на 
принятие домовладельцем решения 
о приобретении пеллетного котла.

Еще одна причина инвестицион-
ной привлекательности в Германии 
проектов с использованием пеллетных 
котлов и котельных большой мощ-
ности – вступление в силу в начале 
2015 года 2-й части федерального 
закона о сокращении выбросов в 
атмосферу (BImSchV), согласно кото-
рому в среднем почти в два раза 
ужесточились требования к допусти-
мой концентрации СО и содержанию 
пыли в дымовых газах твердотоплив-
ных котлов, находящихся сегодня 
в эксплуатации в ФРГ (см. «ЛПИ»  
№ 4, 2014 год).

По оценкам экспертов, из более 
чем 16 млн твердотопливных котлов 
в Германии большинство не соот-
ветствуют новым требованиям 2-й 
части BImSchV. То же самое можно 
отнести и на счет некоторого числа 
жидкотопливных котлов. Если в год 
всего лишь 5% этих проблемных кот-
лов будут замещаться пеллетными, то 
ежегодное потребление пеллет в ФРГ 

Пеллетных котлов в Евросоюзе 
все больше, и они все мощнее

прогнозирование объемов потребления пеллет 
проблематично

В Германии и Австрии с каждым годом растет число пеллетных котлов большой мощ-
ности. По статистике, на котлы мощностью от 30 кВт приходится более 50% годо-
вого потребления пеллет. Сегодня пеллетные котлы в несколько сотен киловатт мож-
но увидеть в гостиницах, на спортивных объектах (на стадионах, в бассейнах и т. п.),  
в многоэтажных зданиях, на складах и промышленных объектах, в школах и детских садах.

Марка котла
Мощность 

мин./макс., 
кВт

кпд, % Принцип сжи-
гания

Теплоно-
ситель

Очистка вы-
ходных газов 

Очист-
ка те-
плооб-

мен.

Топливо

Интер
нет-

конт
роль

Размеры, 
В/Ш/Д, м

A.P. Bioenergietechnik GmbH, Германия

C1L 120/40 88–92

Горелка с водя-
ным охлажде-

нием

Вода, пар,
термо-
масло

Мультици-
клон, электро-
фильтр, ткане-

вый фильтр

Авто-
матич.

Индустриал. 
пеллеты 

стандартов 
DINplus и 

Enplus,  
другая  

биомасса*

Есть
1,40–2,70/
0,99–2,15/
2,10–5,50

C2 180/60 88–92

C3 275/90 88–92

C4 450/150 88–92

C5 600/200 88–92

C6 800/260 88–92

C6L 950/30 88–92

Модуль М04 88–92

* Пеллеты из мискантуса, соломы, сена, рапса, конского навоза, жмыха, лузги подсолнечника и т. п.

 В 2013 году в ФРГ было установлено около 70 котлов, в других странах ЕС – около 50

Josef Binder GmbH, Австрия          

RRF

149/30 92

Колосниковая 
решетка с ниж. 
подачей. Пере-
талкивающаяся 
колосниковая 

решетка 

Вода, пар Мономульти-
циклон

Авто-
матич.

Индустриал.
пеллеты,

щепа
Есть

Комбиниров.

200/40 92 80–175*

300/60 92 130–250*

TSRF

500/100 92 200–350*

840/168 92 400–600*

1200/240 92 640–850*

1650/330 92 1000–1650*

PSRF
2300/460 92 1200–1650*

1800–2300*

Указаны ширина и длина оборудования

В 2013 году продано 26 котлов

Bioflamm GmbH, Германия                     

TR-EB 4/V4-E 200/60 88–90

Переталкиваю-
щаяся колосни-
ковая решетка 

Вода

Мультициклон, 
электрофильтр, 

металло-
тканевый 

фильтр

Авто-
матич.

Индустриал. 
пеллеты, 

щепа, стан-
дарты DINplus 

и Enplus

Есть По заказу

TR-EB 5/V5-E 300/90 88–90

TR-EB 6/V6-E 400/120 88–90

TR-EB 7/V7-E 500/150 88–90

TR-EB 8/V8-E 750/225 88–90

TR-EB 9/V9-E 830/249 88–90

TR-EB 10/V10-E 1100/330 88–90

TR-EB 11/V11-E 1250/375 88–90

TR-EB 12/V12-E 1500/450 88–90

TR-EB 13/V13-E 1750/525 88–90

TR-EB 14/V14-E 2000/600 88–90

В 2013 году продано в ФРГ 11 котлов, в других странах ЕС – 7

Biotech Energietechnik GmbH, Австрия

PZ100RL
99,9/24,3 95,2 Колосниковая 

решетка, верх- Вода Нет Авто-
матич. ENplus Есть 2,02/1,89/1,38

PZ101RL

В 2013 году продано в ФРГ 14 котлов, в других странах ЕС – 52

Endress Holzfeuerungsanlagen GmbH, Германия      

USF-SR 100 100/30 90

Колосниковая
решетка  
с нижней  
подачей

Вода
Циклон, тка-

невый
фильтр

Авто-
матич.

Индустриал.
пеллеты,

щепа,
стандарты

DINplus 
и Enplus

Есть
В зависимо-

сти
от мощности

USF-SR 150 150/45 90

USF-SR 200 200/60 90

USF-WR 300 300/90 90

USF-WR 350 350/105 90

USF-WR 500 500/150 90

USF-WR 800 800/240 90

USF-WR 1000 1000/300 90

В 2013 году продано в ФРГ 100 котлов, в других странах ЕС – 10

ETA Heiztechnik GmbH, Австрия   

Характеристики некоторых марок пеллетных котлов,  
выпускаемых предприятиями ФРГ и Австрии (по данным DEPV)
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Характеристики некоторых марок пеллетных котлов,  
выпускаемых предприятиями ФРГ и Австрии (по данным DEPV)

Марка котла
Мощность 

мин./макс., 
кВт

кпд, % Принцип сжи-
гания

Теплоно-
ситель

Очистка вы-
ходных газов 

Очист-
ка те-
плооб-

мен.

Топливо

Интер
нет-

конт
роль

Размеры, 
В/Ш/Д, м

PE-K 100/30 95
Решетка с опро-
кидывающими-
ся колосниками Вода

Нет
Авто-
матич.

Щепа,
стандарты

DINplus 
и Enplus

Есть

1,7/1,2/1,2

HACK 110 110/33 95,5 1,7/1,4/1,5

HACK 130 140/39 93 Нет данных

HACK 200 220/66 93 1,9/1,5/1,9

HACK 350 360/86 95 Переталкив. ко-
лосн. решетка Мультициклон

2,4/1,4/3,7

HACK 500 500/165 95 2,5/1,7/4,4

В 2013 году в ФРГ продано 1000 котлов, в других странах ЕС – 1800

Fire Fox Biomasseheizsysteme GmbH, Австрия 

TR 150 145/44,5 90,1
Колосниковая

решетка с
нижней пода-

чей

Вода Нет Авто-
матич.

Индустриал.
пеллеты Есть

2/2,2/2,5

TR 200 220/73 90 2/2,2/3,0

TR 300 301/77 93,8 2/2,2/3,2

TR 400 400/120 90 2/2,2/3,6

TR 500 500/150 90 2/2,2/3,9

Froeling Heizkessel- und Behaelterbau GmbH, Австрия

TX 150 150/45 92,8 Обдуваемая 
ступенчатая 

колосн. решет-
ка, опрокид. 
колосники  
для дожига

Вода Циклон, филь-
тры

Авто-
матич.

Индустриал.
пеллеты,

щепа,
мискантус,
ст. DINplus

и ENplus

Есть

1,94/1,97/2,62

TX 200 199/59 92,9 1,94/2,07/2,98

TX 250 250/75 93,7

Переталкиваю-
щая

колосниковая
решетка

1,94/2,07/2,98

Turbomat 150 150/45 93,4 1,88/2,17/2,63

Turbomat 200 199/59 93,7 1,88/2,17/2,86

Turbomat 250 250/75 94,1 1,88/2,17/2,86

Turbomat 300 300/90 92,7 2,56/2,78/3,39

Turbomat 320 320/96 92,7 2,56/2,78/3,39

Turbomat 400 399/119 93,9 2,72/2,99/3,66

Turbomat 500 499/149 94,4 2,72/2,99/3,67

Lambdamat 750 > 750 93,3 Гидравл.  
переталкив.  

3,66/1,6/3,07

Lambdamat 1000 > 1000 92,3 3,91/1,6/3,74

Gilles Energie und Umwelttechnik GmbH und Co KG, Австрия 

HPK RA 100 100/30 94,5
Колосн. решет-

ка с боковой 
подачей

Вода Нет Авто-
матич.

Щепа,
ст. DINplus

и Enplus
Есть Нет данных

HPK RA 120 120/46 93,2

HPK RA 145 145/44 93,2

HPK RA 160 153/51 93,2

Guntamatic Heiztechnik GmbH, Австрия 

Biokom 100 100/22 93,8

Ступенчатая
колосниковая

решетка
Вода Нет Авто-

матич.

Индустриал.
пеллеты,

ст. 
пеллеты,
DINplus
и Enplus

Есть

1,89/1,77/0,98

PRO 175 175/56,3 93,8 2,10/1,70/2,30

PRO 250 250/56,3 93,8 2,10/1,70/2,30

PRO 350 350/56,3 93,8 2,10/3,40/2,30

PRO 425 425/56,3 93,8 2,10/3,40/2,30

PRO 500 500/56,3 93,8 2,10/3,40/2,30

PRO 600 600/56,3 93,8 2,10/5,10/2,30

PRO 750 750/56,3 93,8 2,10/5,10/2,30

PRO 850 850/56,3 93,8 2,10/6,80/2,30

PRO 1000 1000/56,3 93,8 2,10/6,80/2,30

В 2013 году продано 380 котлов в ФРГ и 900 в других странах Европы

Hargassner GesmbH, Австрия       

Pellet WTH 150 149/44
92

Переталкив.  
колосниковая

решетка
Вода Циклон Авто-

матич.

Щепа, ст. 
DINplus
и Enplus

Есть
1,9/1/1,5

Pellet WTH 200 199/59 2,1/1/1,7

HDG Bavaria GmbH, Германия    
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Марка котла
Мощность 

мин./макс., 
кВт

кпд, % Принцип сжи-
гания

Теплоно-
ситель

Очистка вы-
ходных газов 

Очист-
ка те-
плооб-

мен.

Топливо

Интер
нет-

конт
роль

Размеры, 
В/Ш/Д, м

Compact 100 100/30 91,5 Ступенчатая
колосниковая

решетка
Вода

Нет

Нет

1,88/1,78/1,58

Compact 105 105/31,5 91,5 Нет Нет данных

Compact 115 115/34,5 91,7 Нет Нет данных

Compact 150 150/45 91,2

Ступенчатая
колосниковая

решетка
Вода

Мультициклон

Авто-
матич.

Щепа, ст.
ENplus

и DINplus
Есть

1,93/2,20/1,68

Compact 200 200/60 93,1 Нет Нет данных

M300 328/97 94,2 Нет Нет данных

M350 350/105 94,2 Нет 2,21/2,01/2,57

M400 400/120 94,2 Нет

Herz Armaturen GmbH, Германия  

Firematic 100 99/23,2 > 94

Ступенчатая
колосниковая

решетка
Вода

Нет

Авто-
матич.

Щепа, ст.
ENplus

и DINplus
Есть

1,69/1,64/1,71

Firematic 101 101/23,2 > 94 Нет 1,69/1,64/1,72

Firematic 130 130/35,9 > 93 Нет 1,82/1,88/2,07

Firematic 149 149/35,9 > 95 Нет 1,82/1,88/2,08

Firematic 151 151/35,9 > 95 Нет 1,82/1,88/2,09

Firematic 180 180/35,9 > 93 Нет 1,82/1,88/2,10

Firematic 199 199/35,9 > 93 Нет 1,82/1,88/2,11

Firematic 201 201/35,9 > 93 Нет 1,82/1,88/2,12

Firematic 249 249/76,8 > 94 Нет 1,91/2,10/2,67

Firematic 251 256/76,8 > 94 Нет 1,91/2,10/2,68

Firematic 299 299/76,8 > 92,5 Нет 1,91/2,10/2,69

Firematic 301 301/76,8 > 92,5 Нет 1,91/2,10/2,70

Firematic 349 349/120 > 92 Нет 2,20/2,68/3,14

Firematic 401 401/120 > 92 Нет 2,20/2,68/3,15

Firematic 449 449/120 > 92 Нет 2,20/2,68/3,16

Firematic 499 499/120 > 92 Нет 2,20/2,68/3,17

BioFire 500 500/150 > 93 Циклон 1,97/1,74/4,48

BioFire 600 600/180 > 94,5 Двойной ци-
клон 1,97/1,74/4,97

BioFire 800 800/240 > 94,5 Нет 1,97/1,74/4,97

BioFire 1000 1000/300 > 94,5 Нет 2,17/1,74/5,28

BioFire 1500 1500/495 > 94,5 Нет 2,48/2,11/5,28

В  2013 году продано 46 котлов в ФРГ и 912 – в других странах ЕС

Hoval GmbH, Германия   

BioLyt 160 156/43 91,8 Трубчатая го-
релка Вода Нет Авто-

матич.

Пеллеты, 
ст. DINplus, 

Enplus
Есть 1,80/0,9/2,75

KWB Deutschland-Kraft und Waerme aus Biomasse GmbH, Германия   

MF 2 S 115 115/34,5 92

Гусеничная 
горелка,

механическая 
цепная решетка

Вода

Нет

Авто-
матич.

Щепа, ст.
Enplus 

и DINplus
Есть

1,67/2,23/1,34

MF 2 S 135 135/40,5 92 Нет Нет данных

MF 2 GS 115 115/34,5 92 Нет 1,67/2,27/1,34

MF 2 GS 135 135/34,5 92 Нет Нет данных

MF 2 D/ZI 105 105/31,5 92 Нет 1,67/2,34/1,34

MF 2 D/ZI 120 120/36 92 Нет Нет данных

TDS 150 150/45 91,5 Вращающаяся
колосниковая

решетка

Мультици-
клон* 2,08/1,49/2,53

TDS 240 245/73,5 93,3 Нет 2,24/1,65/2,96

TDS 300 300/73,5 92,9 Нет 2,24/1,65/2,96

* Опция

Lindner & Sommerauer Biomasse-Heizungen, Австрия    

SL-P 99 99/24 93 Колосниковая 
решетка с ниж-

ней подачей
Вода

Доп. опция Авто-
матич.

Щепа, ст.
ENplus

Нет 
дан-
ных

1,63/1,54/1,27

SL-P 110 110/24 93,6 Нет 1,63/1,54/1,27

Характеристики некоторых марок пеллетных котлов, выпускаемых предприятиями ФРГ и Австрии 
(по данным DEPV)
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Марка котла
Мощность 

мин./макс., 
кВт

кпд, % Принцип сжи-
гания

Теплоно-
ситель

Очистка вы-
ходных газов 

Очист-
ка те-
плооб-

мен.

Топливо

Интер
нет-

конт
роль

Размеры, 
В/Ш/Д, м

SL-P 150 150/40 93,4 Колосниковая 
решетка с ниж-

ней подачей
Вода

Нет Авто-
матич.

Щепа,  
ст.

ENplus

Нет 
дан-
ных

1,82/1,72/1,47

SL-P 250 245/70 93,1 Нет 1,80/2,30/2,65

В 2013 году продано в ФРГ 98 котлов, в других странах ЕС – 140

Mawera Holzfeuerungsanlagen GmbH (Viessmann Gruppe), Австрия                

Pyroflex SRT
850–13000/

90 Ступенч. колос-
никовая ре-

шетка
Вода, пар

Мультициклон,
электро– и
тканевые 
фильтры

Авто-
матич.

Щепа, кора,
опилки  

ст.
DINplus,
и Enplus

Есть
В зависимо-

сти
от мощности

25%

Pyroflex FSR
850–13000/

90
25%

По состоянию на 2013 год во всем мире продано около 5000 котлов

Nolting Holzfeuerungstechnik GmbH, ФРГ 

LCS-R 95/135 135/40 > 94,2

Колосниковая
решетка  
с нижней  
подачей

или  
переталкиваю-

щая

Вода Мультициклон

Авто-
мати-

ческая

Щепа,
опилки,
брикеты,  

ст.
ENplus
DINplus

Есть

1,76/1,02/1,91

LCS-R 145/205 185/55 > 94,2 1,76/1,02/1,91

LCS-R 215/270 260/80 > 94,2 1,86/1,4/2,02

LCS-R 300/350 350/105 > 94,2 1,98/1,51/2,3

LCS-R 400/450 490/150 > 94,2 2,18/1,51/2,3

LCS-R 520/600 600/180 > 94,2 2,79/1,51/2,57

LCS-R 650/785 785/235 > 94,2 3,1/1,64/2,92

LCS-R 875/1050 1050/315 > 94,2 3,35/1,84/2,92

NRF 252 225/63 > 90

Колосниковая
решетка  
с нижней  
подачей

Ручная

1,92/1,28/2,25

NRF 302 270/75 > 90 1,92/1,28/2,59

NRF 362 324/90 > 90 1,92/1,28/2,81

NRF 432 387/108 > 90 2,02/1,48/2,81

NRF 502 450/125 > 90 2,13/1,66/3,02

NRF 602 540/150 > 90 2,13/1,73/3,43

NRF 722 648/180 > 90 2,13/1,73/3,79

NRF 902 801/223 > 90 2,18/1,9/4,05

NRF 1102 945/263 > 90 2,18/1,9/4,55

NRF 1302 1125/313 > 90 2,43/1,9/4,55

VRF 460 423/118 > 90

Переталкиваю-
щая колоснико-

вая решетка

Авто-
мати-

ческая

3,12/1,65/3,4

VRF 630 612/170 > 90 3,31/1,76/3,85

VRF 875 810/225 > 90 3,8/1,93/4,29

VRF 1200 1080/300 > 90 4/2,14/4,29

VRF 1400 1350/375 > 90 4/2,14/4,29

VRF 1700 1620/450 > 90 4,21/2,14/5,3

VRF 2000 1890/525 > 90 4,21/2,14/5,3

В 2013 году продано в ФРГ 50 котлов, в других странах ЕС – 15 котлов

Polytechnik Luft- und Feuerungstechnik GmbH, Австрия         

Polytechnik 3000 87
Переталкива-
ющ. колосник. 

решетка
Вода Мультициклон Авто-

матич.
Индустриал. 

пеллеты, щепа Есть Нет данных

В 2013 году в ЕС установлены 3 котельные (по 3 котла, мощность каждого – 3000 кВт) 

Rennergy AG, ФРГ

HSV 100.1 100/30 93,6 Решетка  
с боковой
подачей,

ступенчатая
переталк.  
решетка

Вода Нет Авто-
матич.

Пеллеты, ст.
ENplus

и DINplus
Нет

1,72/1,45/1,50

HSV 110.1 109/32 93,6 1,72/1,45/1,50

HSV 150 149/44 93,4 1,91/2,01/1,50

HSV 200 199/59 93,1 1,91/2,01/1,50

В 2013 году в ФРГ продано 15 котлов

Weiss Kessel, Anlagen– und Maschinenbau GmbH, Германия            

TU xxx DRW 3000/800 90
Переталкиваю-

щая  
решетка

Вода, пар, 
термо-
масло

Мультициклон,  
электро– и 
тканевые 
фильтры

Авто-
матич.

Индустриал. 
пеллеты, 

щепа,  
опилки

Есть Нет данных

В 2013 году в ЕС продано 3 котла

увеличится как минимум на 4 млн т. 
Конечно, это произойдет не сразу, а 
скорее всего, к 2020 году. И тогда все 
пеллетные производства в Германии 
смогут максимум наполовину обеспе-
чивать спрос на внутреннем рынке.

Серьезным импульсом для масштаб-
ного расширения рынка малой энерге-
тики с использованием пеллетных кот-
лов как для отопления, так и для коге-
нерации в Германии и во многих других 
европейских странах послужили разные 
государственные программы по обяза-
тельному использованию возобновляе-
мых источников энергии (ВИЭ) во всех 
вновь строящихся зданиях, особенно в 
жилищном секторе.

По данным британской Carbon 
Disclosure Project – независимой 
некоммерческой организации, поддер- 
живающей крупнейшую в мире базу 
данных по изменению климата, в 
Великобритании появилась следую-
щая тенденция: при заключении под-
рядов в строительстве и на поставку 
оборудования отдается предпочтение 
компаниям, которые проявляют больше 
активности в мероприятиях, ведущих 
к сокращению выбросов СО2.

Эксперты предрекают в ближай-
шие годы дефицит пеллет местного 
производства на европейском рынке. 
Потребности внутренних рынков Гер-
мании и Австрии пока почти полностью 
покрываются продукцией местных про-
изводителей. Но при такой, как сейчас, 
динамике ввода в эксплуатацию пел-
летных котлов производительностью 
сотни и тысячи киловатт буквально в 
ближайшие годы ситуация может кар-
динально измениться. На это указывает 
не только прогресс в продажах пел-
летных котлов, но и косвенно то, что 
даже самый крупный производитель 
пеллет премиум-класса в ЕС – компа-
ния German Pellet инвестирует в стро-
ительство нового пеллетного завода 
в России с предварительной расчет-
ной производительностью 0,5 млн т 
гранул в год! Как уже говорилось, в 
Германии продажи пеллетных котлов 
от 100 кВт растут быстрее в сравне-
нии с продажами пеллетных каминов 
и котлов малой производительности.  
В 2013 году примерно 50% годового 
потребления пеллет в ФРГ приходилось 
на пеллетные котлы мощностью более 
50 кВт. Сегодня этот показатель еще 
выше. А по прогнозам Австрийского 
пеллетного союза Pro Pellets Austria 
(PPA), к 2020 году потребность в 

пеллетах для котлов мощностью более 
50 кВт возрастет минимум в три раза.

В отличие от малых пеллетных кот-
лов, для которых достаточно одной 
загрузки пеллетного склада в год, для 
стокиловаттных и мегаваттных тре-
буется постоянная подпитка топлив-
ного склада в течение года, особенно 
в холодные зимы. А отсюда вытекает и 
необходимость расширения пеллетных 
складов всех региональных трейдеров 
и производителей пеллет, а также уве-
личения объемов топливных складов 
непосредственно у потребителей, что 
должно закладываться уже на стадии 
проектирования системы пеллетного 
отопления для каждого объекта. Что 
касается конечного потребителя, то 
объем топливного склада легко про-
считать, используя следующие данные: 
годовое потребление пеллет котлом в 
зависимости от оценки энергетической 
эффективности отапливаемого здания 
и среднестатистических климатических 
показателей (температуры и влажно-
сти воздуха в отопительный сезон), 
а также имеющиеся в распоряжении 
заказчика свободные площади для обо-
рудования пеллетного склада. Рефе-
рент DEPV Ральф Шмерзаль на одной 
из европейских конференций по био-
энергетике подчеркнул, что при непра-
вильном или недостаточном устройстве 
гидроизоляции пеллетного склада гра-
нулы при длительном хранении впиты-
вают влагу, за счет чего годовая фак-
тическая потребность в пеллетах пре-
вышает расчетную. Это особенно акту-
ально применительно к пеллетным кот-
лам большой производительности, кото-
рые ежегодно потребляют значитель-
ный объем пеллет и для которых тре-
буются топливные склады большой 
вместимости.

Верить ли статистике?
Сейчас европейские производители 

пеллет и трейдеры не могут точно пла-
нировать объемы увеличения потребле-
ния пеллет и исходя из этого расширять 
свои производства и складские пло-
щади, так как не владеют какой-либо 
более-менее точной статистикой по 
продвижению пеллетных котлов боль-
шой мощности на европейском рынке, 
данными о числе уже установленных 
котлов, их градации по мощности, кпд, 
среднегодовом потреблении пеллет и 
др. Проблемы с мониторингом пеллет-
ных котлов в ЕС, в частности в ФРГ и 
Австрии, существуют давно. Вот один 
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из примеров: в Австрии производи-
тели пеллетных котлов регистрируют 
количество проданного оборудования в 
Торгово-промышленной палате, но при 
регистрации невозможно определить, 
какое топливо будет использоваться 
в комбинированных котлах, в кото-
рых можно сжигать как пеллеты, так 
и дрова и брикеты. А подобного обо-
рудования (мощностью как свыше 30 
кВт, так и меньше) в последние годы 
выпускается все больше и больше, так 
как такие котлы пользуются значитель-
ным спросом благодаря возможности 
использовать тот или иной вид твердого 
биотоплива. Владельцы подобных кот-
лов могут в течение года по нескольку 
раз переходить с пеллет на дрова и 
обратно. Как нетрудно догадаться, в 
таких случаях даже приблизительно 
невозможно определить объем потре-
бления пеллет.

Такая же ситуация и в Германии. 
DEPV спрогнозировал рост пеллетных 
котлов мощностью более 50 кВт на 
1500 шт. в год, и прогноз оправдался: 
их число выросло с 9000 в 2013 году 
до 10 500 в 2014 году. Но в эти 1500 
котлов могут входить котлы мощностью 
как 30 кВт, так и 2 МВт и более, как 
чисто пеллетные котлы, так и комби-
нированные. Вот почему невозможно 
заранее подсчитать, насколько увели-
чился общий годовой объем потре-
бления пеллет после ввода в эксплу-
атацию этих полутора тысяч котлов. 
Кстати, в соответствии с прогнозом 
DEPV, к концу 2015 года в Германии 
будет действовать уже 12 350 котлов 
мощностью более 50 кВт (т. е. за год 
их число вырастет почти на 2000 шт.).

Специалисты швейцарского мини-
стерства энергетики свели в три группы 
введенные в эксплуатацию пеллетные 
котлы мощностью более 50 кВт. В 2013 
году к 1-й группе (мощностью от 50 до 
300 кВт) было отнесено 586, ко 2-й 
группе (мощностью 300–500 кВт) – 65, 
а к 3-й группе (мощностью свыше 500 
кВт) – 27 котлов. Кстати, в Швейцарии 
c 2011 года работает самая большая 
пеллетная котельная в Центральной 
Европе – в курортном местечке Анцере 
в кантоне Валаис три пеллетных котла 
суммарной мощностью 6,3 МВт, вклю-
ченные в систему центрального ото-
пления, обеспечивают теплом и горячей 
водой более 50 небольших гостиниц 
и пансионатов на 6400 койко-мест. 
По данным министерской статистики, 
эти три котла относятся к группе 

оборудования с мощностью более 500 
кВт. Но Швейцария – небольшая страна, 
и там, безусловно, намного проще, чем 
в ФРГ или Австрии, исходя из мощности 
каждого котла, относящегося к 3-й 
группе, более-менее точно рассчитать 
годовое потребление пеллет. А как это 
сделать в Германии, где каждый год, 
как указано выше, устанавливается от 
1500 до 2000 пеллетных котлов мощ-
ностью от 50 кВт и налицо тенденция 
к увеличению их числа?

Статистические данные по пеллет-
ным котлам в Германии поступают из 
следующих источников: Ведомства по 
экономике и экспорту (BAFA); Индустри-
ального союза производителей быто-
вой кухонной и отопительной техники 
(HKI); Немецкого индустриального союза 
производителей бытовой энергетиче-
ской и не загрязняющей окружающую 
среду техники (BDH) и Централизован-
ного профессионального союза трубо-
чистов (ZIV). Все вышеперечисленные 
организации собирают для своих кор-
поративных целей статистические дан-
ные, напрямую или косвенно имеющие 
отношение и к пеллетным котлам.

Например, BAFA в рамках про-
граммы стимулирования рынка реги-
стрирует все установленные субси-
дированные государством пеллетные 
котлы и пеллетные печи с водяным 
контуром мощностью от 8 до 100 кВт. 
Если пеллетный котел был установ-
лен без получения субсидии, либо его 
установка была профинансирована в 
рамках какой-либо другой программы, 
например, не федеральной, а регио-
нальной, либо это пеллетная печь без 
водяного контура, то подобное обо-
рудование в эту статистику уже не 
попадает. ZIV ведет статистику по 
замерам состава дымовых газов всех 
твердотопливных котлов мощностью от 
4 кВт до 1 МВт, в которых в качестве 
топлива сжигают не только пеллеты, 
но и брикеты, щепу и дрова.

В Австрии учет субсидированных 
пеллетных котлов ведут австрийский 
Банк поддержки экономики (Foer-
derbank) и дочернее подразделе-
ние Австрийского кредитного банка 
(Kommunalkredit Austria AG) Kom-
munalkredit Public Consulting (KPC), 
но данные этого учета пока еще не 
систематизированы. Упомянутый выше 
Австрийский пеллетный союз (РРА) в 
своем мониторинге использует данные 
Торгово-промышленной палаты Нижней 
Австрии, которая с 2010 года ведет учет 

пеллетных котлов, распределив их по 
мощности на три группы: менее 30 кВт, 
от 30 до 100 кВт и более 100 кВт. В 
группе котлов мощностью свыше 100 
кВт даже их производители не всегда 
выделяют пеллетные, а до 2009 года 
все подобное оборудование регистри-
ровалось как котлы, работающие на 
щепе, поэтому, сколько было продано 
чисто пеллетных котлов, сейчас опреде-
лить, по сути, невозможно. Что касается 
пеллетных каминов мощностью до 10 
МВт, то, учитывая большое число их 
производителей и полное отсутствие 
статистики, в РРА статистику по ним 
ведут по приблизительным объемам 
продаж пеллет в мелкой расфасовке 
(в мешках объемом 10 и 15 кг).

Такой метод, по убеждению автора 
настоящей публикации, нельзя назвать 
даже приблизительным, так как пел-
леты в мелкой расфасовке зачастую 
используют и владельцы пеллетных 
котлов мощностью 10, 20 и даже 30 
кВт, у которых в силу тех или иных 
причин (высокой стоимости, отсутствия 
достаточного места для установки в 
доме и др.) нет специализированного 
топливного склада для хранения пел-
лет навалом.

Поэтому многие европейские экс-
перты считают, что довольно трудно 
найти какой-либо алгоритм точного 
учета пеллетных котлов и особенно – 
их разделения на группы по мощности.

Как это работает?
Рассмотрим несколько примеров 

успешного использования пеллетных 
котлов большой мощности. Следует 
отметить, что подобное оборудование 
можно устанавливать и отдельно, и 
в составе групп в схеме так называ-
емого каскадного включения, когда 
котлы работают параллельно, а также 
в виде модульной котельной в контей-
нерном исполнении.

Отдельно котлы устанавливают, как 
правило, в помещениях с небольшой 
отапливаемой площадью, в основном 
в малоэтажных частных домах. Такой 
вариант является самым бюджетным 
в сравнении с каскадным включением 
нескольких (чаще всего от трех до 
пяти котлов) или модульной котель-
ной, когда требуются немалые рас-
ходы, ведь, помимо больших затрат 
на покупку и установку самих котлов, 
необходимо инвестировать и в слож-
ную систему обвязки, в дымоходы и 
автоматику.

Поэтому систему котлов для кас- 
кадного включения и модульные 
котельные устанавливают в больших 
зданиях, на промышленных объектах –  
там, где есть значительные колеба-
ния объемов потребления тепловой 
энергии. Каскадное включение пел-
летных котлов, помимо надежности 
(в случае аварии, например выходе из 
строя одного котла, система, в составе 
которой есть несколько котлов, будет 
продолжать работать), позволяет в 
весьма больших пределах регулиро-
вать генерацию тепла: от включения 
в пиковую нагрузку всех котлов до 
работы только одного котла на непол-
ную мощность для обеспечения объекта 
ГВС в летний период.

Например, модельный ряд ком-
бинированных индустриальных пел-
летных котлов австрийской компа-
нии Guntamatic серии Pro с двумя 
камерами сгорания, в которых можно 
сжигать как пеллеты, так и щепу, 
состоит из стандартных функцио-
нальных модулей, которые заказчик 
может смонтировать у себя на месте 
самостоятельно, включая их в каскад, 
и в ходе эксплуатации регулировать 
мощность в широких пределах – от 
60 кВт до 1 МВт. 

Не зря пеллетные котлы этой серии 
на выставке энергоэффективного обо-
рудования в австрийском городке Вельс 
в 2014 году были отмечены призом.  
К слову, в Австрии – колыбели многих 
передовых технологий сжигания твер-
дого древесного биотоплива – рабо-
тает большинство европейских про-
изводителей пеллетных котлов боль-
шой мощности.

Чтобы ощутить, в чем же кон-
кретно видят в ЕС выгоды от замены 
газового котла пеллетным, достаточно 
привести несколько примеров.

В коммуне Целлерндорф в феде-
ральной земле Нижняя Австрия 
газовый котел заменили пеллетным 
мощностью 500 кВт (производитель 
– компания Guntamatic), с двумя 
теплоаккумуляторами емкостью 3000 
л каждый. При газовом отоплении 
годовая оплата за топливо дохо-
дила до 60 тыс. евро, пеллеты же 
обходятся в 15–20 тыс. евро в год 
при сопоставимых эксплуатационных 
расходах.

В Италии стоимость 1 тыс. м3 газа 
для отопления гостиниц, домов отдыха 
и подобных объектов – 1000 евро в 
месяц плюс 100 евро за использова-
ние подключения. Если для расчета 
взять максимальную теплоту сгорания 
газа, то для эквивалентной замены 1 
тыс. м3 газа потребуется 2,2 т пел-
лет. Если принять стоимость одной 
тонны пеллет 200 евро (что является 
максимумом, так как почти для всех 
пеллетных котлов большой мощности 
не требуются гранулы стандарта ENplus 
A1, вполне годятся даже индустри-
альные гранулы), то стоимость пеллет 
для замещения 1 тыс. м3 газа будет 
равняться 440 евро. Экономия, как 
говорится, налицо.

Оставим за рамками настоящей 
публикации показатель эффективно-
сти использования пеллет в сравне-
нии с эффективностью применения 
углеводородного топлива для гене-
рации пара на промышленных пред-
приятиях – подробную информация 
об этом можно найти в публикации 
«Парогенерация и пеллеты класса 
ENplus A2» («ЛПИ» № 6, 2012 год).

На повестке дня – 
энергоэффективность

Многие европейские производи-
тели серийно производят пеллетные 

и комбинированные котлы мощностью 
100 кВт и выше.

Немецкий производитель пеллет-
ных котлов Herz изготавливает пеллет-
ные котлы со ступенчатой колоснико-
вой решеткой Firematic мощностью от 
100 до 500 кВт и BioFire мощностью 
от 500 кВт до 1,5 МВт.

Другой производитель из Герма-
нии – компания KWK – представляет 
комбинированные котлы серии Mul-
tifire (для сжигания пеллет и щепы) 
мощностью до 120 кВт с механиче-
ской цепной колосниковой решеткой 
и запатентованной так называемой 
гусеничной горелкой (внешне она 
похожа на тракторные гусеницы), 
которая позволяет без проблем сжи-
гать низкокачественные высокозольные 
древесные гранулы, щепу, мискантус, 
любые агрогранулы и косточки олив, 
а также пеллетные котлы серии TDS 
мощностью от 150 до 300 кВт с вра-
щающимися колосниками. 

Технические характеристики пел-
летных котлов этих серий соответ-
ствуют концепции чистых и эффек-
тивных технологий. Их несомненные 
достоинства: оптимальный рабочий 
объем камер сгорания, эффективный 
способ подачи воздуха в зону горения, 
оснащение новым широкодиапазонным 
лямбда-зондом Pellets & Co компании 
Bosch.

Обзор основных европейских про-
изводителей пеллетных котлов боль-
шой мощности представлен в таблице.

Подробная информация о 
модульных и мобильных пеллет-
ных котельных будет опубликована 
в ближайших номерах журнала.

Сергей ПЕРЕДЕРИЙ, Германия, 
s.perederi@eko-pellethandel.de
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Цель этого регионального форума 
– содействие бизнесу в достижении 
целей ответственного лесопользования 
с помощью маркетинговых инструментов 
FSC. Среди основных тем обсуждения:

•	 Использование рыночных механиз-
мов FSC-сертификации для уве-
личения площади ответственно 
управляемых лесов в мире;

•	 Преимущества FSC для бизнеса;
•	 FSC-сертификация как инструмент 

ответственного управления лесами 
в условиях экономической неста-
бильности в мире; развитие рын-
ка FSC в условиях кризиса;

•	 Создание универсальной платфор-
мы для дискуссий и ознакомления 
с тенденциями рынка;  

•	 Обсуждение взаимовыгодного сотруд-
ничества на международном уровне 
и внедрение лучших практик.

Не очень четко акцентированным, 
но несомненно главным информаци-
онным поводом мероприятия стало 
представление отраслевому сообществу 
нового позиционирования бренда Лес-
ного Попечительского Совета. Лозунг 
новой глобальной стратегии FSC – 
Forests For All Forever («Леса для всех 
навсегда») – подчеркивает понимание 
особой значимости лесов для суще-
ствования следующих поколений. Оно 
нашло свое визуальное отражение и 
в логотипе, символизирующем един-
ство лесных растений, животных – и 
человечества.

Зачем и почему появилась новая 
стратегия организации, получившая 
мировое распространение с весны 2015 
года, подробно рассказала директор 
по развитию бизнеса FSC International 
Марсель Пукерт: «Мы проводим подоб-
ные мероприятия по всему миру, 
чтобы иметь возможность напрямую 
общаться как со своими коллегами, так 
и деловыми кругами разных стран. Это 

хорошая возможность рассказать о том, 
что же такое FSC-сертификация, для 
чего она нужна, какие успехи достиг-
нуты и что нового произошло в нашей 
организации за последнее время, о тех 
новых инструментах и методах про-
движения наших идей, которые мы 
готовы предложить сегодня».

Исполнительный директор Рос-
сийского национального офиса FSC и 
директор регионального офиса FSC для 
стран СНГ Андрей Птичников резюми-
ровал, что суть изменений состоит пре-
жде всего в стремлении к более пол-
ной реализации того огромного потен-
циала, который заложен в системе FSC: 
«Основные цели – надо стабилизиро-
вать сертификацию (происходит посто-
янное изменение стандартов и пра-
вил), усилить действие сертификации 
(чтобы все, отраженное в стандарте, 
воплощалось на практике в лесу), раз-
вивать улучшение управления лесами 
и формирование экологически ответ-
ственного потребления – мы еще не 
достигли его, и многое в этом направ-
лении еще предстоит сделать. 

У нашей организации накоплен 
огромный, уникальный в своем роде 
объем информации по лесам, какого нет 
больше ни у кого в мире – ведь каждая 
сертификация сопровождается подроб-
ными отчетами, картами. Необходимо 
сделать ее более доступной для потре-
бителя, более удобной в использовании 
для лесопромышленника. Поэтому улуч-
шение и усиление коммуникации – это 
еще одна из генеральных идей новой 
стратегии». 

О значении FSC-сертификации 
для бизнеса и ЛПК России расска-
зали в своих выступлениях генераль-
ный директор «ИКЕА Индастри Тих-
вин» Роберт Манн, генеральный дирек-
тор завода «KASTAMONU-Алабуга» Али 
Кылыч, директор по развитию «НЛК-
Домостроение» Константин Блинов. 

Леса для всех навсегда! 

17 августа 2015 года впервые в России состоялся международный бизнес-форум для 
стран СНГ Лесного Попечительского Совета (FSC) «Объединение и продвижение бизнеса 
через FSC». Мероприятие в санкт-петербургском отеле «Коринтия» посетили более 80 
участников.

Генеральный директор Совета по эко-
логическому строительству (RuGBC, 
Russian Green Building Council) Гай 
Имз поделился данными о перспекти-
вах развития зеленого строительства. 
Руководитель группы сертификации 
и экологии отдела лесопользования 
«Монди СЛПК» Денис Попов сообщил о 
взаимосвязи FSC-сертифкации и соци-
альных аспектов деятельности совре-
менных промышленных предприятий. 

Среди других спикеров форума: 
руководитель Ассоциации экологически 
ответственных лесопромышленников и 
представитель WWF России Александр 
Воропаев, руководитель отдела охраны 
окружающей среды компании TetraPak 
Дина Епифанова, менеджер по охране 
окружающей среды компании TetraPak 
Ольга Иванова, директор по прода-
жам картона и ХТММ (химико-термо-
технологической массы) International 
Paper в России Елена Лавренева, руко-
водитель отдела устойчивого развития 
Marks & Spencer Фиона Уитли, руко-
водитель арт-проекта «ЛЕС» Ирина 
Журавлева.

На форуме была презентована плат-
форма FSC Marketplace, которая предо-
ставляет информацию о тысячах FSC-
сертифицированных продуктов и мате-
риалов, а также помогает найти поку-
пателей и поставщиков FSC-продукции 
в других странах. В ней представлены 
многие сертифицированные компании 
в разных сегментах экономики. Участ-
ники встречи смогли потренироваться 
и выбрать вариант из представленной 
на платформе лесобумажной продукции. 
В ближайшее время на этой платформе 
появятся российские компании – держа-
тели сертификатов FSC. Платформа ста-
нет дополнительным инструментом для 
продвижения легальных лесоматериа-
лов, производство которых не нанесло 
ущерба природе.

На следующий день участники 
форума совершили ознакомитель-
ный тур в FSC-сертифицированный 
лес около г. Тихвина Ленинградской 

области, где ведет заготовку древе-
сины компания International Paper, и 
смогли ознакомиться с принципами и 
преимуществами устойчивого лесного 
хозяйства, а также принять участие в 
закладке памятной аллеи. 

Форум в Санкт-Петербурге позво-
лил обсудить препятствия, которые 
стоят между экологически ответствен-
ными компаниями и конечными поку-
пателями, детально рассмотреть кор-
поративные стратегии продвижения 
FSC-продукции в разных сегментах эко-
номики, начиная от деревянного домо-
строения, мебельного производства 
и заканчивая бумажной продукцией. 
Участники встречи договорились объ-
единить усилия для повышения эколо-
гической культуры потребления в Рос-
сии, поддержки отечественных компа-
ний, имеющих сертификат FSC, разра-
ботки новых рыночных механизмов 
для продвижения сертифицирован-
ной продукции.

«Такие мероприятия, как бизнес-
форум FSC, очень важны, – уверен 
Андрей Птичников. – Ответственность 
бизнеса, в том числе в области сохра-
нения лесных богатств, дает очень мно-
гое. От активности компаний и от сте-
пени использования ими тех преиму-
ществ, которые дает FSC-сертификация, 
зависит и потребительское поведе-
ние. А это, в свою очередь влияет на 
состояние мировых лесов и гаранти-
рует их сохранение для будущих поко-
лений. Опыт представителей ведущих 
компаний в таких вопросах просто 
неоценим». 

«Форум продемонстрировал, как 
реализуется ответственное управле-
ние лесами по стандартам FSC на прак-
тике, каким образом FSC-сертификация 
позволяет внести вклад в реализацию 
бизнес-задач социально и экономиче-
ски ответственных компаний», – ком-
ментирует Дина Епифанова. 

«Бизнес-форум FSC имеет особое 
значение для всех компаний, которые 
развивают идеи устойчивого ведения 

бизнеса в России, – подчеркивает 
Елена Лавренева. – Сертификация 
FSC – один из инструментов, который 
подтверждает, что наша продукция – в 
частности, картон для жидких пище-
вых продуктов, производится в соот-
ветствии с международными стандар-
тами для достижения лучших резуль-
татов, которые соответствуют интере-
сам наших партнеров и потребителей». 

Соб. инф.

FSC проводит ребрендинг 

СПРАВКА
На данный момент 190 млн га лесов сертифицированы по системе 

FSC в 80 странах мира. Представительства организации существуют в 
48 странах. В России сертифицировано 40,28 млн га лесов (из 160–180 
млн га аренды, то есть около 25%; это 2-е место в мире после Канады), 
204 компании получили сертификаты на лесоуправление; 469 компаниям 
выдан сертификат цепи поставок, из них – 260 сертификатов контро-
лируемой древесины.

Марсель Пукерт

Роберт Манн

Али Кылыч

Гай Имз

Дина Епифанова

Денис Попов

Константин Блинов

Андрей Птичников
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Необычный шкаф «Жук» (The Beetle) создан 
латвийским дизайнером Янисом Страупе. Идея 
родилась во время прогулки по побережью, 
когда художник случайно наткнулся на огромного 
листоядного жука – и задумался о создании 
объекта, сочетающего – подобно этому живому 
существу – особую плавность линий с необык-
новенной крепостью, сложностью конструкции 
и функциональностью. Результатом нескольких 
месяцев кропотливого труда стал единственный в 
своем роде предмет мебели, подобного которому 
нет во всем мире. 

Внутреннее пространство шкафа наполнено 
полками и ящиками различных форм и размеров. 
Компоновка полок может меняться в зависимо-
сти от хранимого в них содержимого. Кроме того 
шкаф имеет два встроенных скрытых отсека. 

Янис Страупе – один из наиболее известных 
дизайнеров Латвии, вот уже более 30 лет он 
работает с древесиной, создавая из этого мате-
риала как геометрически выверенные объекты 
в стиле хай-тек, так и удивительные, наполнен-
ные фантазией Мастера вещи, вроде «Жука». 
Свою мебель Янис делает вручную, вдохновля-
ясь красотой окружающего мира.

straupe.com

эксклюзив
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Мероприятия ЛПК в 2015 году
Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

8–11 
сентября Эксподрев Красноярск ВК «Красноярская ярмарка», Deutsche Messe 

/ МВДЦ «Сибирь»
+7 (391) 22-88-616, ralyuk@krasfair.ru  
expodrev@krasfair.ru, www.krasfair.ru

15–18 
сентября

Сиблесопользование. Деревообработка. 
Деревянное домостроение Иркутск ОАО «Сибэкспоцентр» / ВК «Сибэкспоцентр» +7 (3952) 35-30-33, 35-43-47  

sibexpo@mail.ru, www.sibexpo.ru
17-18 
сентября Лесной Форум Баренц-Региона Йоэнсуу, 

Финляндия
Институт природных ресурсов Финляндии 
Luke

+358 29 532 6000 
kirjaamo@luke.fi, www.luke.fi/baretsff

17–19 
сентября

Чемпионат России среди вальщиков леса 
«Лесоруб-2015» Казань

Союз лесопромышленников и 
лесоэкспортеров России, Правительство 
Республики Татарстан, Федеральное 
агентство лесного хозяйства/стадион 
«Казань Арена»

+ 7 (495) 648-29-04, 628-70-85 
slp@expoles.ru 
www.sllr.ru

17–19 
сентября Деревообработка Казань ОАО «Казанская ярмарка» / ВЦ «Казанская 

ярмарка»
+7 (843) 570-51-16  
expokazan7@mail.ru, www.woodexpokazan.ru 

22–25 
сентября ЭкспоМебель-Урал Екатеринбург

ООО «Межрегиональная выставочная 
компания – Урал» / МВЦ «Екатеринбург-
Экспо»

+7 (343) 253-77-44 (-41)  
info@mvkural.ru, www.expoural.com

22–25 
сентября LESPROM-Ural Professional Екатеринбург

ООО «Межрегиональная выставочная 
компания – Урал», ООО «Дойче Мессе 
Рус» (в составе Deutsche Messe AG) / МВЦ 
«Екатеринбург-Экспо»

+7 (343) 253-77-44 (-41)  
info@mvkural.ru, www.expoural.com

22–25 
сентября Lisderevmash 2015 Киев, Украина АККО Интернэшнл / МВЦ +38 063 233 2560, 

olga@acco.kiev.ua, www.acco.ua

23 сентября
Семинар «Развитие биоэнергетики 
в России: экспорт или внутренний 
рынок?»

Екатеринбург
Журнал «ЛесПромИнформ», ИАА 
«ИНФОБИО» / МВЦ «Екатеринбург-Эскпо» в 
рамках выставки LESPROM-Ural Professional

+7 (812) 640-98-68, 
or@lesprominform.ru,  
develop@lesprominform.ru,  
raspr@lesprominform.ru, www.lesprominform.ru

23–25 
сентября

Югэкспомебель. Деревообработка. 
Интерьер. Комфорт Ростов-на-Дону КВЦ «ВертолЭкспо» +7 (863) 280-08-07,  

dudka@vertolexpo.ru www.vertolexpo.ru 

29 сентября
Конференция Деревообрабатывающая 
промышленность России: поиск точек 
роста»

Санкт-
Петербург

Журнал «ЛесПромИнформ», WhatWood 
/ ВЦ «ПетроКонгресс» в рамках 
Петербургского Международного 
Лесопромышленного  Форума

+7 (812) 640-98-68, or@lesprominform.ru ,  
develop@lesprominform.ru , 
raspr@lesprominform.ru  
www.lesprominform.ru

28–30 
сентября ТЕХНОДРЕВ Санкт-

Петербург ВО «РЕСТЭК®» / ВЦ «ПетроКонгресс» +7 (812) 320-80-93, 
techles@restec.ru, www.tdrev.ru

28–30 
сентября MIFIC EXPO Санкт-

Петербург ВО «РЕСТЭК®» / ВЦ «ПетроКонгресс» +7 (812) 320-80-96, 635-95-04  
focus@restec.ru, www.mificexpo.ru

29–30 
сентября 

XVII Петербургский Международный 
Лесопромышленный форум

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК®» / ВЦ «ПетроКонгресс» +7 (812) 320-80-93  

techles@restec.ru, www.spiff.ru

6–9 октября СибМебель 2015 Новосибирск ITE Сибирь / ВЦ «Новосибирск Экспоцентр» +7 (383) 363-00-63, 363-00-36  
abuhovich@sibfair.ru, www.sibfurniture.ru

6–9 октября WOODEX Siberia 2015 Новосибирск ITE Сибирь / ВЦ «Новосибирск Экспоцентр» +7 (383) 363-00-63, 363-00-36  
abuhovich@sibfair.ru, www.woodex-siberia.ru

6–9 
октября Drema 2015 Познань, 

Польша Международные Познанские ярмарки +48 (61) 869-20-00, info@mtp.pl,  
www.drema.pl

11–14 
октября Wood Processing Machinery Стамбул, Турция TUYAP Fair and Exhibitions Organization Inc.

+7 (495) 775-31-45, 775-31-47  
tuyapmoscow@tuyap.com.tr,  
www.tuyap.com.tr

13–16 
октября SICAM 2015 Порденоне, 

Италия Выставочный центр Порденоне +39 02 86995712  
info@exposicam.it, www.exposicam.it

13–16 
октября Деревообработка Тюмень ОАО «Тюменская ярмарка» / Выставочный 

зал

+7 (3452) 48-53-53  
fair@bk.ru, tyumfair@gmail.com 
www.expo72.ru 

20–23 
октября Wood-tec 2015 Брно, Чехия Выставочный Центр Брно +420 541 151 111, www.wood-tec.cz

22–25
октября Красивые деревянные дома Москва «Ворлд Экспо Груп» / МВЦ «КРОКУС ЭКСПО»

+7 (495) 730-55-91 
bns@weg.ru, ivr@weg.ru 
www.houses-expo.ru/2015

27 октября
Форум PAP - FOR 2015 
«Стратегические вызовы ЦБП в 2016–
2020»

Москва Reed Exhibitions, КВК « Империя » / Hilton 
Moscow Leningradskaya

+7 (495) 937 6861, +7 (926) 217 3411, 
+7 (931) 236 8733, anna.shelkova@reedexpo.
ru, marketing@imperiaforum.com
www.papfor-forum.com

28–29 
октября

X Международная выставка химикатов 
и оборудования для производства 
целлюлозно-бумажной продукции

Шанхай, КНР Международный выставочный центр Шанхая
+86-(0)10-64416187, 64417706, 64412168, 
chemf@126.com, 
http://en.chinapaperchem.com/

11–14 
ноября

Международная специализированная 
выставка оборудования для 
переработки древесины Mokkiten 
Japan

Нагоя, Япония

Японская Ассоциация производителей 
деревообрабатывающего оборудования 
JWMA/ Выставочный комплекс Port Messe 
Nagoya

+81-52-261-7511, +81-52-261-7512
mokkiten@j-w-m-a.jp, www.j-w-m-a.jp/
mokkiten2015/

19–22 
ноября Деревянное домостроение / Holzhaus Москва Группа компаний ITE / ВДНХ +7 (495) 935-81-00  

nagaslaeva@ite-expo.ru, www.holzhaus.ru

23–27 
ноября Мебель 2015 Москва ЗАО «Экспоцентр» / ЦВК «Экспоцентр»

+7 (499) 795-37-36, 259-28-18  
ts@expocentr.ru 
www.meb-expo.ru 

Постоянно обновляемый список мероприятий лесопромышленного комплекса смотрите на сайте www.lesprominform.ru
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Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

26–29 
января 

Отечественные строительные материалы. 
Раздел «Древесина в строительстве». Москва ВК «Евроэкспо» / ЦВК «Экспоцентр» +7 (495) 925-65-61, 925-65-62, 

osm@osmexpo.ru, www.osmexpo.ru/wood/

Весна 7-я международная конференция 
«Лесной комплекс России» Москва Институт Адама Смита / отель «Маpриотт 

Гранд Отель»

+44 20 7017 7442, 
silvia@adamsmithconferences.com 
www.adamsmithconferences.com/AS2236LPIa

2–4 марта
MebelExpo Uzbekistan. Мебель и 
технологии производства. Мебель и 
Интерьер

Ташкент, 
Узбекистан

ITE Uzbekistan, I.T.E.E&C Ltd. / НВК 
«Узэкспоцентр»

+(99871) 113-0-80, 237-22-72 
mebelexpo@ite-uzbekistan.uz, 
www.mebelexpo.uz

24–27 марта Деревянный дом Москва «Ворлд Экспо Груп» / МВЦ «КРОКУС ЭКСПО»
+7 (495) 730-55-91, 
eva@weg.ru, bns@weg.ru, 
www.woodenhouse-expo.ru/2015/

24–27 марта Загородный дом / Holzhaus Москва Группа компаний ITE / ВДНХ +7 (495) 935-81-00, 
holzhaus@mvk.ru, www.holzhaus.ru

30 марта – 
2 апреля UMIDS Краснодар ВЦ «КраснодарЭКСПО» в составе группы ITE 

/ ВКК «Экспоград Юг»
+7 (861) 210-98-93, 279-34-19, 
mebel@krasnodarexpo.ru, www.umids.ru

5–8 апреля Международная строительно-
интерьерная выставка Batimat Russia Москва Media Globe, МВЦ «Крокус Экспо» и 

компании IMAG/ МВЦ «Крокус Экспо»

+7 (495) 961-22-62, 
batimat@mediaglobe.ru, www.batimat-rus.
com 

5–8 апреля 21-я Строительная и интерьерная 
выставка MosBuild Москва ITE/ ЦВК «Экспоцентр» +7 (495) 935-73-50, 

mosbuild@ite-expo.ru, www.mosbuild.com 

12–15 
апреля

IDEA - выставка новых технологий, 
компонентов и материалов для 
мебельной промышленности 

Бергамо, 
Италия

Ecoarea better living/ Выставочный комплекс 
Бергамо 

+39 541 718 230, 
info@ecoarea.eu, www.ecoarea.eu

14–17 
апреля Мебель. Деревообработка Челябинск ПВО/Дворец спорта «Юность»

+7 (351) 231-37-41, 215-88-77, 
vystavky@gmail.com, pvo74@gmail.ru, 
www.pvo74.ru

21–24 
апреля ТЕХНОДРЕВ Дальний Восток 2015 Хабаровск

ВО «РЕСТЭК®», ОАО «Хабаровская 
международная ярмарка» / 
Легкоатлетический манеж стадиона  
им. В. И. Ленина

+7 (812) 320-80-93, 
 techles@restec.ru, www.tdrev.ru, 
+7 (4212) 56-61-29, 56-47-36, 
forest@khabexpo.ru, www.KhabExpo.ru

11–14 мая Zow Москва Выставочное объединение «РЕСТЭК»/  
ЦВК «ЭКСПОЦЕНТР»

+7 (812) 320-80-96, 303-88-65, 
zow@restec.ru, focus@restec.ru, 
www.zowmoscow.ru

11–14 мая РосМебельПром Москва Выставочное объединение «РЕСТЭК»/  
ЦВК «ЭКСПОЦЕНТР»

+7 (812) 320-80-96, 303-88-65, 635-95-04 
focus@restec.ru, www.rosmebelprom.ru 

11–14 мая FIDexpo Москва Выставочное объединение «РЕСТЭК»/  
ЦВК “ЭКСПОЦЕНТР»

Тел./факс: +7 812 320 80 96, + 7 812 635 95 
04, fidexpo@restec.ru, www.fidexpo.ru

12 – 14 мая ДЕРЕВО+. Дом. Коттедж. Дача Екатеринбург ООО «Межрегиональная выставочная 
компания - Урал» / КОСК «Россия»

+7 (343)253-77-44 (-41), 
info@mvkural.ru, www.expoural.com 

17–20 мая Московский Международный Мебельный 
Cалон / MIFS / Rooms Moscow Москва МВЦ Крокус Экспо, Media Globe / МВЦ Крокус 

Экспо
(495) 961-22-62, 
mmms@mediaglobe.ru, www.mmms-expo.ru 

24 –26 мая
Международная выставочная неделя 
- International Pulp&Paper Week, 
Bioeconomy Innovation Forum

Стокгольм, 
Швеция 

Adforum AB, Mentor Communications Ab/ 
Stockholm International Fairs

www.pulppaperweek.com, 
www.bioinnoforum.com 

24–28 мая Xylexpo 2016 Милан, Италия Cepra Spa/ Выставочный центр Fiera Milano 
Rho http://www.xylexpo.com/ 

31 мая –  
4 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.ctt-expo.ru

1–4 июня

XVI международная выставка 
деревообрабатывающего оборудования 
и станков для производства мебели 
(WMF 2016) и международная выставка 
оснастки и комплектующих для 
деревообрабатывающих станков (WMA 
2016)

Пекин, Китай Adsale Exhibition Services Ltd./ Китайский 
международный выставочный центр (CIEC)

+86 852 2516 3310, 2516 3348, 
wood.pr@adsale.com.hk 
www.woodworkfair.com

Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

Сентябрь Эксподрев Красноярск ВК «Красноярская Ярмарка», Deutsche Messe 
/ МВДЦ «Сибирь»

+7 (391) 22-88-616, 
ralyuk@krasfair.ru , expodrev@krasfair.ru, 
www.krasfair.ru

01–03 
сентября Finnmetko 2016 Ямса, 

Финляндия
Finnmetko Oy/ Metsäoppilaitoksentie 14, 
Jämsä

+358 40 9009 410, факс +358 9 563 0329, 
finnmetko@koneyrittajat.fi, www. finnmetko.fi

01–04 
сентября Holzmesse Клагенфурт, 

Австрия
Выставочный центр Kaertner Messen в г. 
Клагенфурт

+43 463 56800-0, факс +43 463 56800-28, 
office@kaerntnermesse.at, 
http://www.kaerntnermessen.at 

20–23 
сентября ЭкспоМебель-Урал Екатеринбург

ООО «Межрегиональная выставочная 
компания - Урал» / МВЦ «Екатеринбург-
эскпо»

+7 (343) 253-77-44 (-41), 
info@mvkural.ru, www.expoural.com

20–23 
сентября LESPROM-Ural Professional Екатеринбург

ООО «Межрегиональная выставочная 
компания - Урал», ООО «Дойче Мессе 
Рус» (в составе Deutsche Messe AG) / МВЦ 
«Екатеринбург-эскпо»

+7 (343) 253-77-44 (-41), 
info@mvkural.ru, www.expoural.com

28 сентября 
– 1 октября

XVII Петербургский Международный 
Лесопромышленный Форум

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК®» / Экспоцентр «Гарден Сити» +7 (812) 320-80-93,  

techles@restec.ru, www.spiff.ru
28 сентября 
– 1 октября ТЕХНОДРЕВ Санкт-

Петербург ВО «РЕСТЭК®» / Экспоцентр «Гарден Сити» +7 (812) 320-80-93,  
techles@restec.ru, www.tdrev.ru

28 сентября 
– 1 октября MIFIC EXPO Санкт-

Петербург ВО «РЕСТЭК®» / Экспоцентр «Гарден Сити» +7 (812) 320 80 96, + 7 (812) 635 95 04, 
focus@restec.ru, www.mificexpo.ru/index/

20–23 
октября Загородный дом / Holzhaus  Москва Группа компаний ITE / ЦВК «Экспоцентр» +7 (495) 935-81-00, 

holzhaus@mvk.ru, www.holzhaus.ru

24–27 
октября Лесдревмаш - 2016 Москва ЗАО «Экспоцентр»/ ЦВК «Экспоцентр»

+7 (499) 795-27-24, +7 (495) 609-41-68, 
koroleva@expocentr.ru, 
www.lesdrevmash-expo.ru

Ноябрь Мебель-2016 Москва ЗАО «Экспоцентр» / ЦВК «Экспоцентр» +7 (499) 795-37-36, 259-28-18, 
ts@expocentr.ru, www.meb-expo.ru 

Декабрь Российский лес 2016 Вологда
Департамент лесного комплекса 
Вологодской области, ВК «Русский Дом»/ ВК 
«Русский Дом»

+7 (8172) 72-92-97, 75-77-09, 21-01-65 
rusdom@vologda.ru, 
www.vkrusdom.ru/russian-forest

Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты
24–27 
ноября Woodex Moscow Москва Группа компаний ITE / МВЦ «Крокус Экспо» +7 (495) 935-81-00  

nagaslaeva@ite-expo.ru, www.woodexpo.ru

25 ноября
Конференция «Производство 
древесных плит: оптимизация и 
управление затратами»

Москва Журнал «ЛесПромИнформ» / МВЦ «Крокус 
Экспо» в рамках выставки Woodex Moscow

+7 (812) 640-98-68, or@lesprominform.ru  
develop@lesprominform.ru, raspr@
lesprominform.ru  
www.lesprominform.ru

1–3 декабря
20-я ежегодная конференция 
«Целлюлозно-бумажная 
промышленность России и СНГ»

Прага, Чехия Институт Адама Смита / 
InterContinental Prague Hotel

+44 (20) 7017 7339/ 7444  
Lilia@adamsmithconferences.com  
www.adamsmithconferences.com 

2–4 декабря Российский лес 2015 Вологда
Департамент лесного комплекса 
Вологодской области, ВК «Русский Дом» / ВК 
«Русский Дом»

+7 (8172) 72-92-97, 75-77-09, 21-01-65  
rusdom@vologda.ru 
www.vkrusdom.ru/russian-forest

Постоянно обновляемый список мероприятий лесопромышленного комплекса смотрите на сайте www.lesprominform.ru



Стоимость размещения рекламной информации  
в журнале «ЛесПромИнформ» / LesPromInform price list

Скидки при единовременной оплате / Discounts for a wholesale purchase

2–3 публикации / 2–3 issues 5 %

4–5 публикации / 4–5 issues 10 %

6–7 публикаций / 6–7 issues 20 %

8 и более публикаций / 8 or more issues 30 %

Место размещения рекламного макета 
Place for an Ad.

Размер (полоса) 
Size (page)

Размер (мм) 
Size (mm)

Стоимость (руб.) 
Price (rubles)

Стоимость (евро) 
Price (euro)

Обложка 
Cover

Первая обложка Face cover 1 215 × 250 445 000 8860
Вторая обложка 

(разворот) The 2nd cover + A4 2 430 × 285 380 000 8100

Вторая обложка The 2nd cover 1 215 × 285 282 000 5650
Третья обложка The 3rd cover 1 215 × 285 235 000 4700

Четвертая обложка The 4th cover 1 215 × 285 350 000 7150

Вн
ут

ре
нн

ий
 б

ло
к 

Pa
ge

s 
in

si
de

плотная вклейка А4
(бумага 250 гр/м2)

Hard page (1 side) одна сторона 215 × 285 155 000 3300

Hard page (both sides) обе стороны 215 × 285 
+ 215 × 285 225 000 5280

Спецместо
(полосы напротив:
– 2-й обложки,  
– содержания 1 и 2 с.)

VIP-place
(page in front of:
– the 2nd cover,
– content)

1 215 × 285 185 000 3700

Разворот Two pages A4 2 430 × 285 128 500 2570

Модуль в VIP-блоке  
(на первых 30 

страницах)

Place in VIP-block 
(first 30 pages)

1 215 × 285 100 000 2020
VIP вертикальный 83 × 285 83 500 1670

1/2 горизонтальный 162 × 118 61 000 1220
1/4 горизонтальный 162х57 35 000 680

Модуль на внутренних 
страницах Page A4

1 215 × 285 74 500 1490
VIP вертикальный 83 × 285 64 500 1290

1/2 горизонтальный 162 × 118 46 000 920
1/4 78 × 118; 162 × 57 27 000 540

Возможность массового охвата выставок
Газета издается редакцией журнала «ЛесПромИнформ» совместно с организаторами выставки.
Статус – официальное издание выставки.
Содержание: планировки павильонов, списки участников, расписание семинаров, статьи и реклама.
Распространение: на стойках регистрации посетителей силами организаторов, на всех мероприятиях, 
промоутерами в залах, на сайте www.lesprominform.ru в PDF-формате.

Выставочная газета «ЛесПромФОРУМ»

Стоимость размещения рекламной информации в газете «ЛесПромФОРУМ»

Размер, полоса Размер, мм

UMIDS, 
Краснодар

«Эксподрев»,  
Красноярск

Woodex,  
Москва

«Российский лес»,  
Вологда

1–4 апреля 8–11 сентября 24–27 ноября Декабрь

5000 экз. 5000 экз. 10 000 экз. 5000 экз.

Рубли Евро Рубли Евро Рубли Евро Рубли Евро
Первая обложка – 1/2 А4 85 × 220 120 000 3 000 120 000 3 000 160 000 4 000 120 000 3 000
Последняя обложка – А4 215 × 285 120 000 3 000 120 000 3 000 160 000 4 000 120 000 3 000

Внутренний 
блок

А4 215 × 285 61 600 1 540 61 600 1 540 96 000 2 400 61 600 1 540

1/2 гор. 162 × 118
40 000 1 000 40 000 1 000 61 600 1 540 40 000 1 000

VIP-верт. 83 × 285

1/4
Гор. 162 × 57

28 000 700 28 000 700 38 800 970 28 000 700
Верт. 78 × 118

Новость
1000 знаков, 

1 фото + лого, 
контакты

12 000 300 12 000 300 18 000 450 12 000 300

Сроки подачи готовых макетов До 24 марта До 31 августа 10 октября 20 ноября

Все цены указаны с учетом 18% НДС. В прайсе указана стоимость рекламной площади (1/2 А3, А3), на которой можно разместить как макет, так и статью.
ВНИМАНИЕ! Прием материалов в газету заканчивается за 20 дней до начала выставки!

Все цены указаны с учетом 18% НДС. В прайсе указана стоимость рекламной площади (1/4 А4, 1/2 А4, А4, 2 А4), на которой можно разместить как макет, 
так и статью. Модуль VIP-вертикальный ставится только на страницу со статьей или новостями без конкурентных модулей рядом.



торговая марка (фирма) стр. 
Akzo Nobel ......................................................124
Almab ..............................................................20
Caterpillar...........................................................5
China Foma..........................................................1
CMC..................................................................69
CMM...........................................................14, 129
Dieffenbacher....................................................63
Fezer ...............................................................121
Grecon..............................................................65
Heinola............................................................157
Heliport............................................................85
Hildebrand..........................................................9
Holtec..............................................................119
Homag..............................................................53
Indexator........................................................ 105
Kiilto.............................................................. 126
Komatsu.......................................................2 обл.
Kvarnstrands......................................................16
Ledinek............................................................133
Liebherr..............................................................3
LSAB................................................................ 111
Maier.............................................................. 165
Microtec............................................................18
Minda..............................................................133
Moldow ............................................................ 21
Muehlboeck Vanicek............................................ 13 
Nestro............................................................ 143
NTL..................................................................16
Olofsfors............................................................93
PAL..................................................................83
Pilana..............................................................117

торговая марка (фирма) стр. 
Plytec...............................................................69
Polyimpex........................................................ 163
Polytechnik..................................................4 обл.
Ponsse............................................................ 103
Raute................................................................ 71
SAB................................................................ 109
SCM................................................................ 122
Siempelkamp..................................................... 61
Springer ........................................................... 13
Steinemann.......................................................59
Storti...............................................................118
Terex.................................................... 1 обл., 106
TKM TTT...................................................... 11, 120
Uniforest..........................................................157
USNR...............................................................112
Ustunkarli........................................................115
Valutec.............................................................43
Venjakob........................................................... 14
Weinig..............................................................87
Winterstiger...................................................... 17
Wood Engine.................................................... 167
Альянс Форест ............................................. 15, 22
Газпром нефть ................................................. 111
Гейзер Biosteam.................................................22
Ковровские котлы ............................................. 12
Консар.............................................................22
ПневмоГидроОборудование...............................121
Теплоресурс...................................................... 11
Универсал-Спецтехника ................................... 101
Элси................................................................121

Подписка на 2015 год (8 номеров) – 4000 рублей
На полгода (4 номера) – 2400 рублей

+ БОНУС! Свободный доступ на сайте www.LesPromInform.ru к текстовой и PDF-версии

Подписаться на журнал «ЛесПромИнформ» вы можете:
• по телефону + 7 (812) 640-98-68 или по электронной почте raspr@LesPromInform.ru;
• через подписные агентства: «Книга Сервис» (каталог «Пресса России») – подписной индекс 29486, 
 «СЗA Прессинформ» – подписной индекс 14236, «Интер Почта 2003» – по названию журнала.

Отчетные документы (счет-фактура и акт выполненных работ) высылаются по почте по итогам оказания услуг 
(т. е. после отправки адресату последнего оплаченного номера журнала).

Годовая подписка на электронную (текстовую и PDF) 
версию журнала – 1 200 руб. включая 18 % НДС

Цена указана для организаций, находящихся на территории РФ, с учетом 10 % НДС. Доставка журнала по РФ  
осуществляется ФГУП «Почта России». Редакция не несет ответственности за работу почты и сроки доставки.
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