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Специалисты поделятся секретами 
Некоторые секреты повышения эффективности мебельного производства 

будут раскрыты на бесплатных семинарах для мебельщиков в рамках выставки 
«ЭкспоМебель – Урал» в Екатеринбурге 25 сентября. Мероприятия организует 
редакция нашего журнала совместно с компанией «ПолиСОФТ Консалтинг» при 
поддержке «Межрегиональной выставочной компании – Урал».

На семинаре «Комплексная автоматизация мебельного производства» спе-
циалисты компании «ПолиСОФТ Консалтинг» расскажут об использовании 
программного пакета «bCAD Мебель» для проектирования, подготовки произ-
водственной документации, дизайна и организации продаж мебели, торгового 
и выставочного оборудования, создания интерьера, проектирования торговых 
и выставочных помещений. А также – об использовании программного пакета 
«ИТМ Производство» для автоматизации задач управления на мебельном пред-
приятии (управление заказами, складской учет и запасы, снабжение и поставки, 
управление производством, оптимизация загрузки оборудования, мониторинг 
производственных процессов и др.).

Повышение эффективности мебельного производства станет лейтмотивом и 
для участников семинара «Твердосплавные дисковые пилы. Практические советы 
по профессиональной подготовке инструмента». При раскрое плитных материалов 
в мебельном производстве огромное значение для получения деталей необходи-
мого качества имеет устанавливаемый на оборудование инструмент – дисковые 
пилы. А правильная технология заточки не только обеспечивает качество про-
дукции на выходе, но существенно увеличивает ресурс работы инструмента. 
Семинар будет посвящен рассмотрению аспектов применения, эксплуатации и 
сервиса инструмента. Ведущие эксперты отрасли расскажут мебельщикам и 
деревообработчикам Урала и соседних регионов о разновидностях пильных 
дисков и нюансах их обслуживания, о том, что влияет на качество пропила 
и ресурс работы дисковых пил, о технологиях заточки, основных критериях 
подбора заточного оборудования, об основных ошибках, возникающих при 
заточке и ремонте дисковых пил, о требованиях к инструменту для современных 
раскроечных центров и его правильной установке и использовании, а также 
дадут практические советы и рекомендации по использованию инструмента и 
уменьшению затрат на его эксплуатацию и обслуживание. Генеральный спонсор 
семинара – компания Leitz, официальный партнер – компания Vollmer. Кроме 
представителей этих фирм, с докладом выступят также специалисты компаний 
Altendorf и Weinig.

Место проведения семинаров: конференц-зал павильона № 1 МВЦ «Екате-
ринбург – Экспо» (г. Екатеринбург, Экспо-бульвар, д. 2). Время проведения: 25 
сентября 2013 года, 13.00 – 17.00.

Будем рады видеть на этих семинарах всех наших заинтересованных чита-
телей. Участие – бесплатное. Предварительная регистрация обязательна. 
Получить более подробную информацию и зарегистрироваться для участия в 
семинарах можно на сайте LesPromInform.ru или по телефону +7 (812) 640-98-68,  
а также по электронной почте or@lesprominform.ru 

Редакция 
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Последние новинки от Neva-Trade
На выставке LIGNA 2013 в Ганно-

вере компания Neva-Trade представила 
свою новинку – сенсорный экран, 
который теперь будет входить в ком-
плект стандартного оборудования для 
рамочной пилы тонкого распила Orbit и  
Eco-Power. Новый экран предоставляет 
оператору быстрый доступ к информации о станке, а также к его сервисным 
установкам, таким, например, как смазка станка, охлаждение пил и др.

Помимо этого, Neva-Trade представила приводную прессовую установку 
поперечной подачи для ленточно-пильного станка тонкого распила с ЧПУ 
Re-Max 500 для упрощенной подстройки по высоте при работе с древесиной. 
Обрабатываемый материал размещается в непосредственной близости от пилы, 
что позволяет осуществлять точный распил. Эта система хорошо подойдет для 
распила тонких ламелей из сухой древесины, требующего особой точности.

Кроме того, ассортимент инструментов Neva-Trade был расширен: теперь для 
рамочных пил тонкого распила компания предлагает пильные полотна 45 мм  
шириной.

www.neva.cz

Демо-шоу техники John Deere в Петрозаводске

В июне в Петрозаводском государственном университете в рамках между-
народного проекта «Новые трансграничные решения в области интенсификации 
ведения лесного хозяйства и повышения степени использования топливной 
древесины в энергетике» на подведомственной вузу делянке состоялась демон-
страция новых технологий рубок ухода, биоэнергетики и строительства лесных 
дорог. Одним из спонсоров проведения мероприятия выступила компания «Джон 
Дир Форестри», собственный дилер John Deere. Именно на лесозаготовитель-
ных машинах этой марки опытные финские операторы продемонстрировали 
участникам семинара, а также студентам вуза новейшие технологии в области 
лесопользования и рубок ухода. 

Помимо сотрудников и студентов петрозаводского вуза познакомиться с 
работой современных машин John Deere в Карелию приехали руководители и 
специалисты лесопромышленных предприятий Северо-Запада России, в част-
ности, компаний «Стройнэт», «Группа “Илим”», «Трастлес». Лесопромышленная 
компания «Трастлес», базирующаяся в г. Кировске Ленинградской области, на 
протяжении нескольких лет эксплуатирует машины John Deere на своих делян-
ках. Главный механик компании Валерий Бланк сказал: «Помимо оперативного 
сервиса, быстрой поставки любых необходимых запчастей, специалисты “Джон 
Дир Форестри” в любое время суток готовы прийти на помощь, дать нужный 
совет и рекомендации по любым вопросам обслуживания и эксплуатации тех-
ники. Для John Deere клиент всегда на первом месте».

По мнению проректора Петрозаводского госуниверситета Василия Катарова, 
студенты вуза высоко оценили демо-шоу: «Мероприятие позволило наглядно 
продемонстрировать преимущества рубок ухода, организованных по новейшим 
мировым стандартам, сравнить состояние участка леса, в котором были про-
ведены такие рубки, с участком, где их не было». 

Информация компании John Deere

Выпуск древесных плит в России сократился на 9% 

За первые 7 месяцев 2013 года в России было произведено 238 млн усл. м2 
древесных плит, что на 9% меньше, чем в январе – июле 2012 года. В июле 
2013 года выпуск древесных плит в России сократился по сравнению с июлем 
2012 года на 3,9%. 

Росстат

Группа «Илим» запустила производство  
хвойной целлюлозы в Братске

19 июня 2013 года группа «Илим» запустила производство хвойной цел-
люлозы в Братске (Иркутская область). Это крупнейший проект в российской 
целлюлозно-бумажной промышленности за последние 30 лет и самая крупная 
подобная линия в мире. 

Символическим поворотом ключа новую линию запустили в эксплуатацию 
Председатель Правительства Российской Федерации Дмитрий Медведев, пред-
седатель совета директоров группы «Илим» Захар Смушкин, главный исполни-
тельный директор и председатель совета директоров International Paper Джон 
Фарачи и губернатор Иркутской области Сергей Ерощенко.

Общий объем инвестиций в проект «Большой Братск» превысил $800 млн. 
Производительность новой линии после выхода на проектную мощность составит 
720 тыс. т товарной беленой хвойной целлюлозы в год, а общий объем выпуска 
продукции группы «Илим» в Братске превысит 1 млн т в год.

Реализация проекта делает комбинат в Братске более эффективным и 
более экологичным производством. Кроме строительства хвойной линии,  
в рамках проекта была проведена модернизация производственной инфраструк-
туры предприятия. Построен новый содорегенерационный котел, древесно-
подготовительный цех, производство подготовки химикатов и другие объекты, 
на которых установлено самое современное оборудование ведущих мировых 
производителей.

«Реконструкция комбината в Братске даст новый импульс развитию пред-
приятия, города и региона в целом. Созданы новые рабочие места, появились 
новые возможности для реализации социальных программ», – заявил Захар 
Смушкин.

Lesprom Network

Убытки ЛПК Карелии растут

Лесопромышленный комплекс 
Карелии продолжает нести убытки. 
Несмотря на рост лесозаготовок в пер-
вой половине нынешнего года, общий 
финансовый результат от этого вида 
деятельности оказался отрицательным: 
по итогам января – мая убыток превы-
сил 141 млн руб. Причем, по данным 
территориального органа Федеральной 
службы государственной статистики, с 
прибылью в республике работают всего 
40 % лесозаготовительных предприя-
тий. В деревообрабатывающей отрасли, 
где также отмечен рост производства, 
финансовый результат вдвое хуже, чем 
у лесозаготовителей. За январь – май 
убытки карельских деревообработ-
чиков достигли почти 285 млн руб.  
В этой отрасли доля прибыльных пред-
приятий еще меньше: только 35,7 %. 
В целлюлозно-бумажной промыш-
ленности Карелии ситуация и вовсе 
удручающая. За первые пять месяцев 
нынешнего года убытки отрасли оце-
ниваются более чем в 1,4 млрд руб.

Лесной портал Карелии
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Plytec: четверть века на фанерном рынке

Компания  Plytec  в этом году отметила юбилей: 25 лет со дня основания.  
За эти годы компания смогла стать одним из ведущих поставщиков высококаче-
ственного и высокопроизводительного оборудования для фанерной промышлен-
ности, укрепить свои позиции на рынке и заложить основы для дальнейшего 
развития. Так, в этом году была запущена очередная автоматическая линия 
наборки фанеры на заводе  Metsä  Wood  в г. Суолахти, Финляндия, и готовится 
к запуску новая линия сращивания шпона на ус на заводе этой же компании в  
г. Пункахарью. При проектировке и производстве обеих линий были использованы 
новейшие разработки компании Plytec, инновационные идеи которой помогли ей 
приобрести мировую известность на рынке систем для обработки сухого шпона, 
особенно в области автоматизации процессов сращивания и наборки пакетов.

Глубокое знание технологии производства фанеры, желание идти навстречу 
запросам заказчика и адаптировать готовый продукт под индивидуальные осо-
бенности его производства – вот основы политики компании, обеспечившие ей 
известность и уважение клиентов на профильном рынке.

www.plytec.fi

Витимская лесная компания получила кредит «дочки» ВЭба
«МСП Банк» (группа «Внешэкономбанка») финансирует проект ООО «Витимская 

лесная компания» по модернизации и развитию производства пиломатериалов в 
Якутии. Стоимость проекта – 177 млн руб. Из них 150 млн руб. – средства «МСП 
Банка». Средства будут выделены предприятию сроком на семь лет по ставке 
12,25% годовых. Проект ориентирован на увеличение объемов производства 
пиломатериалов из сибирской лиственницы и сосны для экспорта: заготовки 
круглого леса вырастут до 60 тыс. м3 в год, объемы реализации на локальных 
рынках и в странах Европы и Азии – до 30 тыс. м3 в год.

Bigness.ru

Сегежский ЛДК начал 
производство поддонов

На ЛДК «Сегежский» в Карелии 
(входит в группу компаний «Инвестлес-
пром») началось производство специ-
альных поддонов для транспортировки 
бумажных мешков. Новая продукция 
предназначена для другого предпри-
ятия группы – «Сегежская упаковка». 
Планируется, что уже к началу 2014 
года ЛДК будет обеспечивать не менее 
половины потребности «Сегежской 
упаковки», производя до 5 тыс. под-
донов в месяц.

Тара для транспортировки изго-
тавливается из сухих пиломатериалов 
невысокого, но достаточного для такой 
продукции качества. Прежде эти пило-
материалы продавались другим местным 
производителям, у которых «Сегежская 
упаковка» приобретала готовые под-
доны. Однако после анализа экономи-
ческой целесообразности и технических 
возможностей ЛДК было принято реше-
ние организовать в Карелии самостоя-
тельное производство поддонов. 

Lesprom Network
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98% компаний – за сертификацию

FSC International выпустила «Глобальное исследование рынка. Отчет 2012». 
Это ежегодный документ, основанный на результатах опроса держателей сер-
тификатов. В исследовании приняли участие 4595 держателей сертификатов 
(18,5% общего количества сертифицированных компаний) из 94 стран мира.

Согласно результатам исследования, 98% FSC-сертифицированных компаний 
планируют поддерживать или продлить свои сертификаты. Более половины 
респондентов главной причиной своего положительного решения о сертификации 
назвали требования клиентов. Основной движущей силой FSC-сертификации 
является возросшая экологическая сознательность конечных пользователей 
и конкурентные преимущества, которые получают владельцы сертификатов.

93% респондентов считают, что наиболее важным результатом сертифи-
кации FSC стала большая прозрачность происхождения продукции из лесов, 
находящихся в хорошем управлении. 89% полагают, что сертификация помогает 
поддерживать биоразнообразие в управляемых лесах, что также следует считать 
ее положительным результатом.

Самым продаваемым видом FSC-сертифицированных товаров в Европе и Азии 
является бумажная продукция. 43% респондентов – участников исследования –  
продают преимущественно бумажную продукцию.

Расширение сектора экологического строительства стало сильным стимулом 
продвижения FSC-сертифицированных материалов, используемых в строительстве. 
Это заметно по возросшему уровню продаж лесоматериалов и пиломатериалов, 
особенно в Европе и Северной Америке.

www.fsc.ru

Пуск второй линии Тюменского фанерного завода
30 июля состоялось открытие второй очереди Тюменского фанерного завода 

(ТФЗ), в состав которой входят линии лущения и сушки шпона, что позволит 
увеличить выпуск продукции до 90 тыс. м3 в год. Пуск линии лущения выполнил 
губернатор Тюменской области Владимир Якушев, а линии сушки шпона –  
генеральный директор завода Альмира Каримова.

На заводе установлено оборудование из Финляндии, Италии, Японии и 
Тайваня. В 2014 году завод сможет вырабатывать электроэнергию из отходов 
производства, для чего закуплены две котельные и турбогенератор, которые 
будут вырабатывать до 3,2 кВт энергии.

Цель проекта модернизации ТФЗ – организация выпуска большеформатной 
водостойкой фанеры марки ФСФ и ФК (120 тыс. м3 в год). Завершение проекта 
намечено на 2015 год. Общая стоимость модернизации составляет около 1,2 
млрд руб. Завод пользуется льготой по уплате налога на имущество организаций, 
кроме того, ТФЗ предоставляются субсидии из областного бюджета с целью 
компенсации затрат по кредитных и лизинговым договорам. На предприятии 
работают 600 человек. Около половины объема продукции завода идет на экспорт.

tyumen-region.ru

«Сибайлеспром» строит лесопильный завод

ООО «Сибайлеспром» (дер. Мукасово-2, Баймакский р-н, Башкортостан)  
в ноябре 2013 года планирует запустить новую производственную линию стои-
мостью около 150 млн руб. Строительство завода по производству погонажных 
изделий было начато в апреле 2013 года.

Линия будет перерабатывать до 160 тыс. м3 древесины в год. На ней будут 
трудиться 89 человек.

Пока «Сибайлеспром» работает только с хвойными породами, но оборудование 
новой линии позволит использовать также березу и осину. Сырье покупается 
в пределах региона, плечо доставки – до 150 км.

Башинформ

Минпромторг предлагает упростить жизнь лесоэкспортерам

Министерство промышленности РФ подготовило проект постановления, 
которое предполагает изменение существующего порядка экспорта леса для 
предприятий. Согласно проекту, для участия во внешнеэкономической дея-
тельности достаточно будет только лесной декларации, в то время как раньше 
в экспорте могли участвовать предприятия, внесенные в список Рослесхоза  
(в нем фигурируют так называемые добросовестные арендаторы, не имеющие 
задолженности по лесным платежам).

«Основные проблемы возникают в связи с требованиями постановления о 
выдаче лицензий только участникам ВЭД, являющимся арендаторами либо рабо-
тающим по договорам купли-продажи (поставки) леса с такими арендаторами, а 
также в связи с формированием Рослесхозом списка арендаторов, обладающих 
правом на заготовку леса и не имеющих задолженности по арендным платежам. 
Указанные требования были предложены Рослесхозом с целью стимулирования 
уплаты арендных платежей и использования легального леса при осуществлении 
внешнеторговой деятельности», – говорится в пояснительной записке к проекту.

В Минпромторге отмечают, что до настоящего времени, несмотря на запросы 
министерства, сведения о пополнении бюджета Рослесхозом не предостав-
лены. «Кроме того, указанные предложения Рослесхоза не привели к решению 
вопроса о легальности заготовки древесины, что подтверждается выявленными 
нарушениями», – считают в ведомстве.

По мнению Минпромторга России, проблемы легальности заготовки, произ-
водства и вывоза древесины должны решаться в рамках подготовки и принятия 
законопроекта «О государственном регулировании оборота круглых лесома-
териалов» путем внедрения механизма лесной декларации как инструмента 
подтверждения легального происхождения экспортируемой древесины.

Российские лесные вести

GS Group построит 
Лесозавод в Псковской 
области

15 августа в пос. Дедовичи Псков-
ской области состоялась церемония 
закладки первого камня в основание 
завода по выпуску термодревесины, 
импрегнированной доски и строганых 
пиломатериалов – лесозавода «Судома». 
Инвестор проекта – холдинг GS Group.

Предприятие будет производить 
термообработанную и импрегнирован-
ную доску, строганные пиломатериалы. 
Объем производства составит 61  500 м3 
продукции в год. Инвестиции – 1 млрд 
228 млн рублей. 

Лесозавод «Судома» – второй этап 
масштабного инвестиционного проекта 
холдинга GS Group стоимостью более 
3 млрд рублей, реализация которого 
началась в Псковской области год 
назад. Cырье для лесозавода будет 
поставлять уже созданное лесозаго-
товительное подразделение. Началось 
строительство лесного питомника по 
технологии выращивания саженцев с 
ЗКС производительностью 2 млн в год.

GS Group
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Китай сокращает избыточные мощности в ЦБП

Правительство Китая предписало 1400 компаниям в 19 отраслях сократить 
до конца 2013 года избыточные производственные мощности в рамках мер по 
поддержанию медленного устойчивого роста экономики. В целлюлозно-бумажной 
промышленности сокращение затронет 274 предприятия, объем сокращенной 
продукции составит 621,06 тыс. т. До сентября мощности должны быть выведены 
из производства, а к концу года – ликвидированы.

Перепроизводство в Китае ведет к снижению цен на промышленные товары 
и падению прибыли компаний. В текущем году рост промышленного произ-
водства в стране замедлился до уровня 1990 года.

Lesprom Network

«Лесная компания» построит завод ДПК  
в Кировской области

Правительство Кировской области утвердило приоритетный инвестиционный 
проект в области освоения лесов ООО «Лесная компания» по созданию про-
изводства древесно-полимерных композитов (ДПК) на основе сырьевой базы 
Омутнинского лесничества (Кировская обл.). После включения Минпромторгом 
РФ проекта в перечень приоритетных инвестпроектов ООО «Лесная компания» 
получит в долгосрочную аренду без проведения аукциона лесные участки 
общей площадью 26 476 га с установленным ежегодным объемом заготовки 
древесины 75 тыс. м3.

В соответствии с условиями проекта, ООО «Лесная компания» обязана до 
конца 2014 года вложить в организацию производства по глубокой переработке 
древесного сырья 304,337 млн руб. и построить до 2018 года 30 км и рекон-
струировать 60 км существующих лесовозных дорог на сумму более 70 млн руб.

Мощность создаваемого производства должна составлять 5669 м3 строганых 
пиломатериалов, 6325 м3 древесной муки и 1 140 480 пог. м древесно-полимерных 
композитов в год.

Lesprom Network

ЕБРР предоставит компании «Кроношпан» 190 млн евро

Европейский банк реконструкции и развития (ЕБРР) предоставит два отдель-
ных долгосрочных займа на сумму до 190 млн евро компании «Кроношпан» для 
строительства двух деревообрабатывающих предприятий: завода плит OSB в 
Белоруссии и завода по производству ДСП в Башкирии.

Стоимость строительства предприятия по выпуску OSB планируемой мощ-
ностью 500 тыс. м3 в год составит 200 млн евро, и 100 млн предоставит ЕБРР 
в виде кредита на восемь лет. Это уже третий завод компании «Кроношпан» в 
Белоруссии, строительство которого финансирует ЕБРР.

В проекте строительства завода «Кроношпан» по производству ДСП в 
Башкортостане ЕБРР выступит в качестве основного кредитора и выделит 
в общей сложности 90 млн евро, половину этой суммы синдицирует банку 
raiffeisen. Это первые прямые иностранные инвестиции в лесопромышленный 
сектор Республики Башкортостан. Общая стоимость строительства завода 
ДСП в Башкортостане составит 195 млн евро. Плановая производительность –  
500 тыс. м3 ДСП в год.

Lesprom Network

«Ольгалес» заплатит за незаконную лесозаготовку

Проверка, проведенная совместно природоохранной прокуратурой, право-
охранительными органами и управлением лесного хозяйства Приморского края, 
выявила серьезные нарушения в деятельности ОАО «Ольгалес», арендующего 
земли в Михайловском участковом лесничестве Кавалеровского лесничества. 
Установлено, что фактическое количество заготовленной древесины – преиму-
щественно дуба – значительно превышает разрешенные объемы. Кроме того, 
компания заготавливала кедры, рубка которых запрещена, сообщает пресс-
служба регионального надзорного органа.

За нелегальную лесозаготовку с применением техники на юридическое 
лицо ОАО «Ольгалес» наложен административный штраф в сумме 100 тыс. руб.;  
древесина конфискована. Кроме того, по материалам проверки возбуж-
дено уголовное дело по факту незаконной рубки. Виновным грозит до 
шести лет лишения свободы. Также по решению Ольгинского районного 
суда арендатору предстоит возместить экологический ущерб в размере  
4,6 млн руб.

Российские лесные вести

ООО «Чая-лес» лишилось 600 тыс. га леса

В Томской области из-за невыполнения арендатором предусмотренных про-
ектом освоения лесов мероприятий по охране, защите и воспроизводству леса 
расторгнут договор аренды крупного участка лесного фонда. Лесной участок, 
состоящий из двух частей площадью 599 121 га и 2806 га, расположенных в 
Чаинском лесничестве, был предоставлен ООО «Чая-лес» по договору от 28 
августа 2009 года. Проектом освоения лесов предусматривались незначитель-
ные для такой площади ежегодные объемы мероприятий по охране, защите и 
воспроизводству лесов: устройство защитных минерализованных полос вокруг 
хвойных молодняков, вдоль дорог, по квартальным просекам протяженностью 
7,5 км; уход за минерализованными полосами протяженностью 15 км; расчист- 
ка квартальных просек протяженностью 2,3 км; ремонт дорог протяженностью 
1,58 км; замена одного(!) квартального столба; организация одного пункта 
сосредоточения противопожарного инвентаря; создание лесных культур кедра 
на площади 4,1 га; комбинированное лесовосстановление на площади 42,1 га.

Однако и с этими объемами мероприятий арендатор не справился ни в 2010, 
ни в 2011 году, ни в первом полугодии 2012 года. В связи с невыполнением 
работ Департамент развития предпринимательства и реального сектора эконо-
мики Томской области в феврале 2012 года направил арендатору претензию с 
предложением выполнить запроектированные работы в срок до 1 июня 2012 
года или дать согласие на расторжение договора аренды. Ни то ни другое сде-
лано не было, в связи с чем в октябре 2012 года в Арбитражный суд Томской 
области было направлено исковое заявление о расторжении договора аренды. 
К настоящему времени договор аренды расторгнут.

Лесной форум Гринпис России

У лесопильного завода UPM в Пестово новый хозяин

Компания UPM (Финляндия) подписала соглашение о продаже недвижимости 
и оборудования лесопильного завода в г. Пестово (Новгородская обл.) ООО 
«Лесная инновационная компания». Персонал лесопильного завода не будет 
автоматически принят на работу в новую организацию, тем не менее новый 
собственник планирует запустить производство на предприятии как можно 
скорее и привлечь для этого имеющийся персонал.

UPM продала лесопильный завод в Пестово в соответствии с объявлен-
ной в апреле 2012 года новой бизнес-стратегией подразделения UPM Timber, 
предполагающей развитие лесопильных предприятий, расположенных рядом с 
целлюлозными и бумажными комбинатами компании. UPM объявила о поиске 
покупателя 10 января 2013 года.

ООО «Лесная инновационная компания» занимается лесозаготовками в 
Новгородской области. С приобретением завода в Пестово компания намерена 
увеличить объемы лесопиления и продажи пиломатериалов.

Лесопильный завод в г. Пестово был запущен в производство в 2004 году, 
производственные мощности предприятия позволяют ежегодно выпускать  
260 тыс. м3 пиломатериалов и 40 тыс. м3 строганой продукции.

Lesprom Network

VMG открыла мебельную 
фабрику в Белоруссии

Компания VMG (Литва) совместно с 
концерном SBA открыла в СЭЗ «Моги-
лев» деревообрабатывающий комплекс 
по производству мебели. Совместные 
инвестиции составили около 95 млн 
евро. Европейский банк реконструкции 
и развития предоставил под этот про-
ект ссуду в размере около 5 млн евро. 
Вся продукция предприятия будет 
предназначена для концерна IKEA.

В 2014 году VMG намерена пред-
ставить новый проект деревообраба-
тывающего производства и приступить 
к его реализации. Ожидаемый объем 
инвестиций VMG – около 78,6 млн 
евро. «Не исключено, что новый ком-
плекс предприятий также будет рас-
положен на территории Могилевской 
области и будет выпускать продук-
цию для концерна IKEA», – сообщил 
председатель правления VMG Сигитас 
Паулаускас.

Lesprom Network

100 000 тонн пеллет

Контракт на строительство завода 
такой мощности был подписан летом 
2013 года компанией Hekotek и швед-
ским концерном RusForest AB, владею-
щим Архангельским ЛДК № 3.

«Запланированные сроки поставки 
и запуска поистине рекордные – обо-
рудование будет поставлено в Архан-
гельск уже в начале осени, а запустить 
производство пеллет мы рассчитываем 
до конца 2013 года», – сказал гене-
ральный директор AS Hekotek Хейки 
Эйнпаул.

В комплексную поставку войдут 
три пеллетных пресса CPM, три бара-
банные сушилки производства Hekotek 
и два силоса для готовых гранул вме-
стимостью 4 тыс. т каждый (диаметр 
каждого силоса – 18 м, высота –  
25 м). Завод спроектирован с уче-
том возможности в будущем увели-
чить производственные мощности  
до 200 тыс. т год.

Вся готовая продукция будет 
отправляться на экспорт морскими 
судами, гружеными с собственного 
причала Архангельского ЛДК № 3.  
В основном экспорт биотоплива будет 
ориентирован на Швецию.

ИАА «Инфобио»
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«Речицадрев» начнет производство ДСП
ОАО «Речицадрев» (Беларусь) планирует в сентябре 2013 года запустить 

после капитального ремонта свой завод по производству древесно-стружечных 
плит в Гомельской области.

На одной территории разместятся завод ДСП, линия ламинирования, про-
питочная линия по выпуску пленки для облицовки плиты, цех смол, склады 
готовой продукции, административно-бытовой корпус. Производство будет 
полностью автоматизированным, с замкнутой технологической цепочкой – от 
поступления сырья до сдачи готовой продукции на склад.

В монтажных работах принимает участие концерн Siempelkamp (Германия) –  
основной поставщик оборудования для ОАО «Речицадрев». После выхода обнов-
ленного завода на проектную мощность предприятие планирует ежемесячно 
получать товарной продукции на сумму не менее 4 млн евро – в шесть раз 
больше, чем давало прежнее производство.

Полностью модернизация «Речицадрева» должна завершиться в 2014 году. 
Сумма необходимых инвестиций оценивается в 109 млн евро, 80% суммы уже 
освоены. Новое производство потребует не меньше 120 человек квалифици-
рованного рабочего персонала.

Lesprom Network

«Харовсклеспром» модернизирует лесопильное производство

10 июля 2013 года состоялся пуск первой очереди лесопильного производства приоритетного инвестиционного про-
екта ООО «Харовсклеспром» (входит в холдинг «Вологодские лесопромышленники», Вологодская обл.). Сумма инвестиций 
в проект составит около 1,2 млрд руб.

Реализация инвестпроекта позволит увеличить переработку хвойного пиловочника в 2,5 раза (с 200 тыс. до 500 тыс. 
м3 в год), почти втрое поднять объем выпуска пиломатериалов (с 90 тыс. до 250 тыс. м3 в год). На проектную мощность 
проект выйдет во втором квартале 2014 года. Лесопильное оборудование на предприятие поставят шведские компании 
Soderhamn Eriksson и Almab.

Lesprom Network

«Свеза-Лес» построит  
в Свердловской области 
завод ДСП

Группа «Свеза» построит завод 
по выпуску ДСП мощностью 500 тыс. 
м3 в год. Новое предприятие плани-
руют возвести на базе действующего 
фанерного комбината «Фанком» (пос. 
Верхняя Синячиха), входящего в состав 
группы. Новое предприятие будет 
выпускать ДСП и ЛДСП евроформатов: 
2750 × 1830 мм и 2440 × 1830 мм. Плиты 
будут поставляться на Урал, в Повол-
жье и Сибирь. Строительство завода 
планируется начать во второй поло-
вине 2013 года. Старт производства 
запланирован на начало 2015 года.

Lesprom Network
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Будет ли завод древесных плит в Пермском крае?

Krono Group (Швейцария) может открыть завод по производству древесных 
плит в Пермском крае. Появление такого производства позволит решить проблему 
с невостребованной сейчас лиственной древесиной. Переговоры с инвестором 
власти края начали пару месяцев назад.

Производители плит и раньше привлекались в регион. В 2007 году компания 
Kronospan (Австрия) заключила соглашение с правительством Пермского края 
о строительстве завода по производству ДСП. Завод планировалось построить 
в Добрянке. Инвестиции в проект должны были составить $300 млн. Однако 
из-за кризиса планы реализованы не были.

Президент НП «Лесопромышленники Прикамья» (г. Пермь) Александр Сусло-
паров говорит, что в Пермском крае сейчас работают всего два производителя 
фанеры: ООО «Пермский ДСК» (пос. Левшино) и ООО «Пермский фанерный 
комбинат» (пос. Уральский, входит в группу компаний «Свеза»). «В крае много 
перестойной древесины, а производства ДСП позволяют утилизировать ее, а 
также отходы – мелколиственную, низкосортную древесину. Сегодня у нас 
проблема – край отходами заваливается. Лесопереработчики, которым некуда 
девать отходы, вынуждены утилизировать их не самым законным образом: 
оставлять на местах рубок», – сообщил г-н Суслопаров.

Lesprom Network

Селецкий ДОК обанкротился

Основание для банкротства комби-
ната в Брянской области – долг перед 
поставщиком сырья (1 млн руб.), кото-
рый Селецкий ДОК не смог выплатить 
в течение нескольких месяцев. Также 
предприятие задолжало государству 
более 8 млн руб. Арестованное иму-
щество комбината уже находится на 
реализации. Предприятие внесено в 
реестр банкротов.

Селецкий ДОК, крупнейшее пред-
приятие Трубчевского района, рас-
положен в поселке Белая Березка. 
Предприятие ведет свою историю с 
1915 года. До 1951 года комбинат 
производил шпалы, потом наладил 
выпуск ДВП, а с 1956 года произво-
дил и клееную фанеру. В 2008 году 
Селецкий ДОК реализовал продук-
цию на сумму почти 400 млн руб., 
однако в 2009-м убытки комбината 
составили почти 80 млн руб. Пред-
приятие было вынуждено снизить 
заработную плату, число работников 
уменьшилось почти на треть. Про-
изводство на предприятии почти 
остановилось.

В июне 2011 года состоялось тор-
жественно открытие нового завода – 
«Инвесторгбанк» вложил более 1 млрд 
руб. в производство белой и ламини-
рованной фанеры на ОАО «Селецкий 
ДОК». Из общего объема средств 
300 млн руб. было направлено на 
закупку оборудования финской ком-
пании Raute. Новые производственные 
площади составили 15 тыс. м2. 

В 2012 году на предприятии в 
результате разрыва паропровода 
погибли трое рабочих и еще двое 
пострадали.

Go32.ru

Маклаковский ДОК признан банкротом

Арбитражный суд Красноярского края признал банкротом ОАО «Макла-
ковский ЛДК» (г. Лесосибирск, Красноярский край). В отношении компании 
открыто конкурсное производство сроком до 4 января 2014 года, конкурсным 
управляющим должника утвержден Илья Матинян.

Заявление о банкротстве было направлено в суд компанией «Международный 
инвестор по торговой деятельности» (г. Амман, Иордания). Ранее суд признал 
обоснованным требование компании о включении суммы основного долга в 
размере более 415 млн руб. в третью очередь реестра требований кредито-
ров. В определении суда говорится, что в феврале 2011 года ЛДК заключил 
с иорданской компанией контракт о поставках ей в течение 2011–2015 годов 
700 тыс. м3 пиломатериалов на сумму $164,312. В ходе выполнения контракта 
у комбината возникла задолженность по полученной предоплате из-за недо-
поставки продукции.

В январе 2012 года арбитражный апелляционный суд постановил взыскать с 
ЛДК в пользу ”Международного инвестора по торговой деятельности“ 415 млн руб.

Согласно отчетности ОАО «Маклаковский ЛДК», по итогам 2011 года объем 
выручки компании составил 520,346 млн руб., в 2010 году – 572,532 млн руб. 
Согласно списку аффилированных лиц, на 31 марта 2012 года 51% акций ком-
пании принадлежал компании Forestholding (г. Астана, Казахстан), 49% – АО 
«Инвестиционный фонд Казахстана» (г. Алматы).

Маклаковский ЛДК считается старейшим лесоэкспортным предприятием 
Сибири. Основными рынками сбыта продукции ЛДК являются страны Европы 
и Северной Африки.

РАПСИ

Финны намерены инвестировать  
в развитие лесной отрасли Прииртышья

Корпорация Satorak Oy, один из крупнейших холдингов в сфере импорта и 
экспорта древесины в Финляндии (оперирует на этом рынке с 1976 года, еже-
годный оборот составляет около 4 млрд евро), намерена построить в Омской 
области крупный деревообрабатывающий комплекс.

По словам представителя Satorak Oy, в России планируется создать инвести-
ционный фонд с иностранным капиталом, который займется развитием лесной 
промышленности, в том числе на территории Прииртышья. 

Фонд будет привлекать частных партнеров, а также курировать все про-
екты, включая строительство завода в Омской области. В общей сложности 
корпорация планирует потратить на эти цели до 20 млрд евро в ближайшие 
10 лет. Ожидается, что лесоперерабатывающий комбинат появится в Называ-
евском районе. Финская делегация уже осмотрела промышленную площадку 
под строительство.

Российские лесные вести

Всемирный банк выделит $40 млн на лесоуправление

Министр природных ресурсов и экологии России Сергей Донской и директор 
по России Всемирного банка Михал Рутковски подписали соглашение о предо-
ставлении займа проекту «Реформирование лесоуправления и меры по борьбе 
с лесными пожарами в России» на сумму $40 млн. Общая стоимость проекта 
составляет $121,26 млн. Остальные средства в объеме $81,26 млн предусмотрены 
в Программе государственных внешних заимствований Российской Федерации.

Цель проекта – совершенствование системы лесоуправления и осущест-
вление мер по борьбе с лесными пожарами на примере пилотных регионов, 
создание условий для непрерывного, рационального и неистощительного 
использования лесов. Запланированные проектом мероприятия будут реали-
зованы с 2013 по 2018 год.

«Первый пилотный проект по устойчивому лесопользованию реализовывался 
в 2001–2010 годах, в нем участвовали семь регионов: Бурятия, Красноярский 
и Хабаровский края, Архангельская, Иркутская, Ленинградская и Читинская 
области. За девять лет в перечисленных регионах суммарный лесной доход 
увеличился в 3,5 раза, – заявил Сергей Донской. – Полученные результаты 
говорят о высокой эффективности выбранного комплекса мер для реформиро-
вания системы лесоуправления. Считаем необходимым продолжить реализацию 
этого проекта и в других субъектах Российской Федерации».

География второго пилотного проекта затрагивает территорию Московской и 
Воронежской областей, Красноярского и Хабаровского краев, Республики Коми. 
Кроме того, отдельные виды работ, предусмотренные проектом, будут проведены 
в 13 региональных заповедниках и национальных парках: НП «Мещера», ГПБЗ 
«Окский», НП «Мещерский», ГПЗ «Керженский», НП «Бузулукский бор», ГПЗ 
«Жигулевский», ГПЗ «Бастак», НП «Самарская лука», ГПЗ «Саяно-Шушенский», 
ГПЗ «Столбы», ГПЗ «Буреинский», НП «Шушенский бор», ГПЗ «Комсомольский».  
В этих регионах будут решены задачи по совершенствованию нормативно-
правовой базы лесного хозяйства, обеспечению контроля легальности лесной 
продукции, информатизации системы управления лесами, переходу к адаптивной 
стратегии управления лесными пожарами, повышению эффективности лесополь-
зования, реабилитации лесов, пострадавших от лесных пожаров, подготовке 
кадров и внедрению инновационных методов управления лесами.

Отвечать за управление проектом будет специальная группа реализации 
проекта, которая отобрана на конкурсной основе комиссией. В формировании 
конкурсной комиссии принимали участие представители Минфина России и 
Минэкономразвития России.

Российские лесные вести
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В Екатеринбурге стартует выставка 
LESPROM-Ural Professional

Мульчеры FAE: календарь событий
с сентября по декабрь 2013 года

Пятая выставка SICAM ждет 
специалистов всех стран мира

Компания Deutsche Messe и «Межре-
гиональная выставочная компания Урал» 
объявили о начале сотрудничества с 
целью организации выставки по дере-
вообработке в Уральском регионе.

Выставка состоится 23–26 сентября 
2014 года, одновременно с выставкой 
«ЭкспоМебель Урал», на площадке МВЦ 
«Екатеринбург-Экспо».

Первая международная специализи-
рованная выставка машин, оборудования 
и технологий для лесной и деревообра-
батывающей промышленности LESPROM-
Ural Professional должна стать одной из 
ключевых специализированных выставок 
в Уральском регионе. Организатором 
конгрессно-форумной части выставки 
выступит Уральский государственный 
лесотехнический университет – один из 
ведущих вузов в системе лесотехниче-
ского образования России.

«УрФО обладает огромными лесными 
ресурсами, это около 10% всех запасов 
леса России. Сегодня, когда львиная доля 
сырья уходит на экспорт, необходимо 
увеличить процент внутренней перера-
ботки этих природных ресурсов и пред-
принять шаги по увеличению объема 
производимой из древесины продукции с 

высокой добавленной стоимостью. Перед 
российской деревообрабатывающей 
промышленностью остро стоит задача 
ускорить модернизацию производства 
и расширить рынки сбыта», – отме-
тил Вольфганг Ленарц, старший вице-
президент Deutsche Messe.

Бернхард Дирр, управляющий 
директор Ассоциации немецких про-
изводителей деревообрабатывающего 
оборудования в составе Союза машино-
строителей Германии (VDMA) подчеркнул: 
«Мы приветствуем решение Deutsche 
Messe организовать выставку LESPROM-
Ural Professional, которая должна стать 
главным специализированным меро-
приятием в регионе. Это будет лучшей 
возможностью для членов нашей ассо-
циации усилить их присутствие на этом 
динамичном рынке и дать возможность 
многочисленным региональным компа-
ниям познакомиться с их станками и обо-
рудованием. За последние годы немецкие 
производители деревообрабатывающего 
оборудования стали основными импор-
терами станков в Россию, доля немец-
кого оборудования в импорте достигает 
30–50%. Кроме того, иностранным инве-
сторам необходимо модернизировать 

действующие производства в этом 
регионе». Ректор УГЛТУ Андрей Мех-
ренцев уверен: «Участие в мероприятиях 
выставки позволит реализовать страте-
гическую задачу высшего образования: 
включить в образовательный процесс 
крупнейшую в регионе инновационную 
площадку, на которой будут представ-
лены передовые разработки основных 
предприятий России и мира. Только в 
головах будущих инженеров может быть 
сформирована дорожная карта создания 
конкурентоспособного лесного сектора 
экономики России». «Уральский регион – 
один из лучших стратегических регионов 
России для развития бизнеса во многих 
отраслях промышленности, в том числе в 
области деревообработки и деревянного 
домостроения. Объединение наших уси-
лий с компанией Deutsche Messe, орга-
низатором крупнейшей в мире выставки 
в области деревообработки, повысит 
качество и эффективность проекта на 
Урале. А проведение выставки в МВЦ 
"Екатеринбург-Экспо"», удовлетворяющем 
самым высоким требованиям, позволит 
проекту стать одной из ведущих спе-
циализированных выставок в регионе», 
– отметила Елена Ревенко, генеральный 
директор «Межрегиональной выставоч-
ной компании Урал».

www.messe-russia.ru 
www.expoural.com

Компания FAE Group S.p.A. увели-
чивает объем поставок в Россию лес-
ных машин FAE и предоставляет всем 
желающим возможность ознакомиться 
с предлагаемой техникой на выставках 
и других отраслевых мероприятиях.  
В частности, до конца 2013 года ком-
пания продемонстрирует свои лесные 
машины на следующих мероприятиях: 

выставке «Технодрев Сибирь» в Ново-
сибирске с 10 по 13 сентября; выставке 
«Нефть и газ» в Сургуте с 25 по 27 
сентября (демонстрационный показ 
мульчера); выставке Agritechnica в Ган-
новере, Германия, с 12 по 16 ноября; 
выставке «Югагро» в Краснодаре с 26 
по 29 ноября; выставке «Российский 
лес» в Вологде с 4 по 6 декабря. 

Более подробную информа-
цию можно найти на нашем сайте:  
www.fae-group.com в разделах 
Trade Shows и Trade Shows Dealer. 

Приглашаем посетить наши меро-
приятия, оценить нашу продукцию и 
обсудить все вопросы!

С уважением, 
Сергей Коршунов 

Руководитель направления  
Россия и СНГ 

FAE Group S.p.A.

Тел.: +7-921-633-5565,
+39-0463-84-00-24
e-mail: skorshunov@fae-group.com
www.fae-group.com

Пятая по счету международная 
выставка компонентов, полуфабри-
катов и аксессуаров для мебельной 
промышленности SICAM пройдет на 
территории выставочного центра ита-
льянского города Порденоне с 15 по 
18 октября 2013 года. 

Организаторы ожидают увидеть 
на выставке около 450 компаний-
участников и более 17 000 посетите-
лей. «Наше мероприятие стало одним 
из самых популярных отраслевых 

событий в сегменте компонентов, 
аксессуаров и полуфабрикатов для 
мебельщиков, – утверждает пред-
ставитель организационного комитета 
Карло Джоби (Carlo Giobbi). «За шесть 
месяцев до дня открытия выставки 
– 15 октября – мы уже собрали под-
тверждение об участии в выставке 
от 85% экспонентов выставки SICAM 
прошлого года. 

Кроме того ,  мы продол-
жаем получать запросы от новых 

участников, включая представителей 
иностранных и многонациональных 
компаний».

Выставка заслуженно гордится 
вниманием со стороны представи-
телей иностранного бизнеса. В 2012 
году более 30% всех зарегистриро-
ванных посетителей приехали из-за 
границы (более чем из 93 стран мира). 
Около 22% посетителей выставки, в 
частности, приехали в Порденоне из 
азиатских стран. 

На долю Европы пришлось около 
70% участников и гостей выставки.

www.exposicam.it

Компания SCM Group в рамках 
Dealers Day проводит очередное Собра-
ние дилеров России и СНГ 19–20 сен-
тября 2013 года в Москве с целью 
укрепления партнерских отношений, 
подтверждения надежности сотруд-
ничества, проведения презентации 
нового оборудования. В выступлении 
перед дилерами во время официаль-
ного открытия Dealers Day 2013 Борис 
Чернышев, глава московского пред-
ставительства SCM Group, собирается 

обозначить основные рыночные тенден-
ции в секторе, рассказать об успехах 
компании и ее политике и целях на 
рынке СНГ в краткосрочной и долго-
срочной перспективе. Первый день 
будет полностью посвящен классиче-
ским станкам и центрам с ЧПУ для 
небольших фабрик. Особое внимание 
будет уделено установлению связей с 
общественностью и постоянной работе 
с клиентами как эффективному эле-
менту долговременного и успешного 

развития компании. Во второй день 
специалисты SCM расскажут об обо-
рудовании промышленного типа для 
домостроения, мебельных фабрик, двер-
ных и оконных производств.

В рамках встречи с дилерами пла-
нируется провести уже ставшее доброй 
традицией неформальное спортивное 
мероприятие. И если в 2011 году 
одним из ярких моментов Dealers Day 
стали соревнования по картингу, то в 
этом году будет проведен футбольный 
турнир, в котором дилеры вместе с 
российскими и итальянскими предста-
вителями группы компаний поборются 
за кубок SCM. Проведение мероприятий, 
подобных Собранию дилеров, позволяет 
производителю и дилерам лучше пони-
мать друг друга, выявлять потребности 
рынка, обсуждать рабочие вопросы и 
проблемы за круглым столом и намечать 
новые цели еще более успешного и 
взаимовыгодного сотрудничества.

www.scmgroup.ru

Компания Reinbold была основана 
в 1992 году в городе Эммендинген, в 
районе Шварцвальд. 

После приобретения контрольного 
пакета акций в 2000 году компания 
превратилась в крупного игрока на 
международном рынке переработки 
древесины. Одновальные дробилки и 
брикетирующие прессы Reinbold при-
меняются во всем мире, гарантируя 
покупателям знаменитое немецкое 
качество.

Компания предлагает клиентам 
надежную производительную тех-
нику для измельчения древесины и 
брикетирования, соответствующую 
их индивидуальным запросам. Каче-
ственное техническое обслуживание 
и услуги по наладке оборудования и 
ремонту систем Reinbold предостав-
ляются нашими специалистами без 
промедления. 

Кроме того, сейчас компания 
расширяет линейку продукции и 
модернизирует технический центр 
для тестирования оборудования.

Основной упор в своей работе 
Reinbold делает на производстве 
оборудования для измельчения и 
брикетирования для лесной и дере-
вообрабатывающей промышленности.  
Какие бы материалы не измельчались: 

отходы производства, поддоны, строи-
тельный мусор, старая древесина, 
шпалы – важно на выходе полу-
чать однородный конечный продукт 
(щепу). 

Измельчители  серии AZR – это 
одновальные дробилки, устойчивые к 
посторонним  включениям, с низким 
уровнем шума и малым выбросом 
пыли, обеспечивающие хорошую 
производительность. Спектр при-
менения шредеров и брикетирующих 
прессов Reinbold  достаточно широк: 
от малых объемов до индустриаль-
ных масштабов. Линейка продук-
ции Reinbold также включает в себя  
четырехвальные и горизонтальные 
дробилки.

www.reinbold.de

Собрание дилеров компании 
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Российский ЛПК:  
15 лет после кризиса
За последние 15 лет российская лесная промышленность пережила два финансовых кризиса, 
волну рейдерских захватов, несколько попыток реформирования законодательства и – 
невзирая на это – увеличение объемов производства и рост потребления.

При этом по отдельным секторам ЛПК показатели 
заметно разнятся: быстрее растут те секторы, на про-
дукцию которых повышается локальный спрос (предска-
зуемо) и современные заводы которых не требуют боль-
ших инвестиций.

Целлюлозно-бумажный сектор: 
реконструируем старое, новое не строим

В 2003 году в российском целлюлозно-бумажном сек-
торе подошел к концу период болезненных рейдерских 
захватов и корпоративных войн. Сектор находился в пред-
дверии периода модернизации отрасли, чему способствовало 
бурное развитие рынка потребительских товаров в России.

Крупные игроки уже реконструировали свои активы или 
находятся в процессе их модернизации. Наиболее крупные 

проекты реконструкции предприняты компанией «Монди 
СЛПК» в Сыктывкаре и «Группой “Илим”» в Братске и Кот-
ласе. Еще у одного крупного участника рынка – компании 
«Инвестлеспром» – были не менее амбициозные планы 
относительно своих активов в ЦБП, однако реализация 
этих планов пока под вопросом.

В то же время все сколько-нибудь крупные проекты, 
которые осуществлялись в России, касались реконструкции 
активов, испытывавших до этого в течение десятилетий 
нехватку средств на восстановление. Реализация некоторых 
проектов не прекращалась даже во время рецессии. При 
этом ни один из объявленных за эти же годы проектов 
строительства новых целлюлозных комбинатов так и не 
был реализован. Почему?

Строительство целлюлозного завода должно отвечать 
ряду требований, которые одновременно можно отнести 
и к препятствиям, и к рискам.

Прежде всего, это чрезвычайно затратное мероприятие: 
размер необходимых инвестиций оценивается минимум в 
миллиард евро. При этом возврат вложенных средств про-
исходит медленнее, чем во многих других отраслях, свя-
занных с добычей и переработкой природных ресурсов. 
Большой объем инвестиций при длительном сроке окупа-
емости превращает строительство целлюлозного завода не 
просто в дорогостоящий проект, а в рискованный дорого-
стоящий проект.

Вторым требованием является близость площадки к 
крупному водоему и наличие достаточных объемов лесных 
ресурсов для обеспечения предприятия сырьем. Это обстоя-
тельство, несмотря на то, что согласно расхожему мнению, 
в России много леса и нет недостатка в полноводных 
реках, сужает обширную географию страны всего до двух 
регионов: Северо-Запада и Сибири (причем далеко не всей). 
К сожалению, реальность такова, что свободные лесные 
ресурсы Северо-Запада РФ не так уж велики, а проекты в 
Сибири наталкиваются на проблемы как с логистикой, так 
и с наличием древесного сырья в объеме, достаточном для 
реализации долгосрочных крупных проектов.

И еще раз о лесных ресурсах
Говоря о бескрайних лесных просторах и гигантских 

объемах недоиспользуемой лесосеки (в частности, в Сибири), 
не стоит забывать о труднодоступности лесосеки. Причем, 
помимо отсутствия развитой сети лесных дорог, которое 
давно уже стало притчей во языцех, территория Сибири 
характеризуется весьма сложным рельефом и наличием 
болот, не говоря уже о суровых климатических условиях 
региона. Там, где доступ к ресурсам есть, действующие 

предприятия вели активные рубки в радиусе сотен киломе-
тров. Существует также проблема крупных лесных пожаров, 
ежегодно уничтожающих миллионы гектаров леса. Все 
эти факторы означают, что завод придется строить очень 
далеко, там, где еще сохранились нетронутые запасы леса, 
то есть там, где отсутствует инфраструктура (необходимость 
строительства которой, возможно, добавит еще несколько 
сотен миллионов евро к стоимости проекта).

Лес в России, безусловно, есть, и его действительно 
пока еще много, однако практика лесопользования такова: 
при заготовках брать самое лучшее, бросая огромные 
объемы балансовой древесины в лесу (либо используя ее, 
например, для строительства лесных дорог). Казалось бы, 
решение комплексной переработки лежит на поверхности, 
в альянсе деревообрабатывающих и целлюлозных заводов, 
однако необходимы целенаправленные усилия, чтобы сде-
лать такой альянс экономически выгодным.

Сравнивать напрямую ситуации последнего десятилетия 
в мире и в России, мягко говоря, некорректно: наиболее 
активно строительство новых целлюлозных производств 
развивалось в Бразилии, Уругвае, Чили и Китае. Ситуация в 
этих странах отличается от российской как минимум в двух 
важных моментах: первый – в этих странах благоприятный 
климат для быстрого восстановления лесов (короткий период 
ротации позволяет сузить радиус лесозаготовки); второй – 
упор сделан в основном на развитии производства целлюлозы 
из лиственного сырья (качество такой целлюлозы во многом 
уступает хвойным полуфабрикатам).

Еще одно отличие – инвестиционный климат. Даже 
при наличии специфических сложностей инвестиционный 

климат в каждой из упомянутых стран в целом лучше 
российского, поскольку:
●	 государство оказывает значительную поддержку инве-

стору в части финансирования развития инфраструк-
туры, муниципальных услуг и строительства жилья для 
рабочих целлюлозных заводов;

●	 есть возможность оформления земли в частную соб-
ственность для организации плантационных насаждений 
лесов;

●	 политические и коррупционные риски существуют, но 
они вполне предсказуемы и управляемы.

Для того чтобы в России началось строительство 
новых целлюлозных заводов, необходимо улучшение 
инвестиционного климата и внедрение современных 
методов лесопользования. Это может быть достигнуто 
путем принятия различных мер государственной под-
держки (начиная от присвоения статуса приоритетного 
инвестиционного проекта и налоговых льгот и закан-
чивая прямым участием государства в финансировании 
строительства инфраструктуры, закупки оборудования и 
строительства завода как такового), а также с помощью 
пилотного внедрения лучших зарубежных стандартов и 
норм интенсивного лесопользования в зонах лесообеспе-
чения этих целлюлозных заводов.

Десять лет назад необходимость таких шагов была не 
столь очевидна и неотложна, как сегодня. Сейчас мы рас-
сматриваем эти меры как почти непременное условие для 
строительства новых заводов и обеспечения их жизнеде-
ятельности в долгосрочной перспективе.

Производство и потребление бумаги и картона 
в России в 1995–2012 гг.: пока ниже уровня, достиг-
нутого в советское время

В России прогнозируется сохранение тенденции роста спроса на бумагу и картон в среднем на 3% в год  
с достижением к 2015 году объема 10–11 млн т. В натуральном выражении это означает прирост потребления 
на 200–250 тыс. т ежегодно. В 2009 году произошло существенное падение объемов потребления из-за мирового 
финансового кризиса. Однако уже в 2010 году рынок почти достиг докризисного уровня. В 2011 году рост составил 
почти 10%. Наиболее динамично развиваются сегменты мелованных бумаг и бумаги санитарно-гигиенического 
назначения.

Долгосрочный прогноз изменения спроса на бумагу 
в России на период 2010–2015 гг.: перспективы роста 
умеренные
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Предложение бумаги и картона в России и спрос на них
объемы советского периода пока не достигнуты, перспективы роста умеренные

Производство целлюлозы в России 
объемы производства приближаются 
к уровню времен советского строя

Текущие объемы производства целлюлозы чуть 
превышают уровень советских времен, но пока не 
достигли рекордных показателей середины 2000-х. 
После провальных лет середины 1990-х объемы выпуска 
неуклонно наращивались вплоть до разразившегося в 
2008–2009 годах экономического кризиса, оказавшего 
серьезное влияние на состояние целлюлозно-бумажного 
сектора.

Производство и интегрированное потребление 
целлюлозы в России в 1990–2012 гг.
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Лесопиление:  
доступность древесного сырья  
становится одним из важнейших 
факторов развития бизнеса

Что должно быть основной головной болью руководите-
лей лесопильных предприятий в России сегодня, учитывая 
стагнацию спроса на пиломатериалы на рынке Европы и 
неопределенность на рынках стран Ближнего Востока и 
Северной Африки?

Лесозаготовители уходят все дальше и дальше от цен-
тров переработки. Стоимость древесины растет, растет и 
конкуренция за древесину. Чтобы компенсировать это удо-
рожание (а затраты на древесину – это более 50% общей 
себестоимости производства пиломатериалов), компа-
нии пытаются задействовать другие доступные резервы: 
лучше использовать низкосортную древесину и отходы, 
повышать выход готовых изделий из пиловочника, сни-
жать издержки*. 

Есть, конечно, и другие, помимо снабжения древеси-
ной, сложности для бизнеса: частые и не всегда после-
довательные и ясные изменения в законодательстве; 

непредсказуемый рост железнодорожных тарифов и тари-
фов на газ и электроэнергию; стабильно высокий рост 
стоимости рабочей силы; коррупционные и криминальные 
риски. Все эти факторы отодвигают собственно рыночные 
проблемы, какими бы они ни были, на второй план.

Тем не менее, лесопильный сектор развивается 
довольно успешно. К сожалению, официальная стати-
стика охватывает только крупные (главным образом ори-
ентированные на экспорт) предприятия. Долю малых и 
средних предприятий, а также долю «серого» сектора 
приходится оценивать по активности в секторе строи-
тельства и ремонта (принимая во внимание существующие 
практики строительства), а также на основе данных опроса 
экспертов отрасли (интервью). Официальная статистика 
показывает, что уровень потребления пиломатериалов 
в России почти равен нулю(!), то есть производство 
равно экспорту при почти нулевом импорте. По нашим 
оценкам, производство пиломатериалов в России росло 
в 2002–2012 годах в среднем на 5% в год, достигнув в 
прошлом году уровня примерно 40 млн м3. Потребление 
росло примерно на 4% в год, выйдя на уровень почти 20 
млн м3 в 2012 году.

Рост заметен, но темпы довольно скромные. К примеру, 
скорость роста производства древесных плит (см. ниже) 
почти вдвое выше скорости роста производства пило-
материалов (притом что сравнение физических объемов 
оказывается все-таки в пользу лесопильного производства). 
Ситуация в мире в этом секторе сравнима с российской: 
доля древесных плит в общем производстве древесных плит 
и пиломатериалов выросла примерно с 30% в 2002 году 
до примерно 40% в 2012 году (в натуральных единицах). 
В денежном выражении доля пиломатериалов в 2012 году 
составила около 50%.

В России доля древесных плит в общем производстве 
древесных плит и пиломатериалов была в 1990 году на 
уровне около 10% (в натуральном выражении). Эта доля 
выросла до 20% к 2002 году и, скорее всего, приблизится 
к 30% в 2014–2015 годах. Сравнение с мировыми тенден-
циями позволяет говорить о том, что скорость роста про-
изводства древесных плит, вероятно, будет и в дальнейшем 
превышать скорость роста производства пиломатериалов.
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Германия 7,9 19 Low AAA 5,41

Чили 7,2 39 Low A+ 4,70

Уругвай 6,9 90 Med. BB+ 4,25

Китай 3.5 91 Med. AA- 4.90

Бразилия 3.7 126 M/low BBB 4.32

Россия 2.1 120 Med. BBB 4.21

Большинство проектов строительства новых  
целлюлозных заводов были в последнее время реали-
зованы в Бразилии, Уругвае, Чили и Китае (в основном 
это производство лиственной целлюлозы).

Источники: Transparency International, World Bank, AON, Standard & Poors, World Economic Forum

Инвестиционный климат в странах, 
где в последнее время были построены 
новые целлюлозные заводы 

     

Россия

Диапазон для стран, где были построены новые 
целлюлозные заводы в 2000–2011 гг.

     

* Operational Excellence Projects in Russia. – Russian Forestry Review, № 5, 2013.

Производство и потребление пиломате-
риалов в России в 1990–2012 годы
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Древесные плиты:  
на пороге больших перемен… опять

Древесно-плитный сектор очень богат на события в 
последнее время, поэтому остановимся на нем чуть под-
робнее. Общий настрой в секторе сегодня примерно такой 
же, как был в 2003–2004 годах: несколько новых заводов 
большой мощности находятся в стадии строительства или 
проектирования, – но вот достаточно ли быстрым будет 
рост рынка, чтобы нашлось место для этих мощностей?

В 2003–2005 годах в России было запущено суммарно 
новых мощностей для производства более 1 млн м3 плит 
MDF в год, в то время как потребление было на уровне 
500–800 тыс. м3 в год. Бóльшая часть новых мощностей 
была запущена на российских заводах крупных между-
народных холдингов: Swiss Krono Group (430 тыс. м3 в 
год – одна из пяти крупнейших линий в мире на момент 
запуска) и Kronospan Group (две линии общей мощностью 
около 400 тыс. м3 в год). Каковы были настроения на 
рынке? Одобрение конечных потребителей, ожидающих 
появления дешевого продукта и вытеснения импорта, и 
напряженность существующих производителей MDF, ожи-
дающих резкого усиления конкуренции и противоборства 
с мощными и высокоэффективными по себестоимости 

новыми производствами на все еще небольшом рынке.
Очень похожая ситуация сегодня сложилась в про-

изводстве и потреблении плит OSB: общее потребление 
превысило 500 тыс. м3 в год в 2012 году, притом что ни 
одного пресса большой мощности в России в этом году еще 
не было запущено. Первая очередь линии большой мощ-
ности недавно запущена в Петрозаводске (ДОК «Калевала», 
250 тыс. м3 в год, с запуском второй очереди предприятие 
выйдет на выпуск 500 тыс. м3 в год). Линия Kronospan Group 
в г. Егорьевске Московской области находится на финальной 
стадии строительства (440 тыс. м3). Две линии меньшей 
мощности были запущены ранее: в Кировской области (100 
тыс. м3 в год, линия OPB*) и во Владимирской области (30 
тыс. м3 в год). Совокупная мощность этих четырех линий 
уже в этом году обеспечит поставку на рынок OSB плиты 
в объеме более 1 млн м3.

Разумеется, заявленная мощность не означает, что пред-
приятие с первых же месяцев начнет производить продук-
цию в объеме, равном возможностям оборудования – потре-
буется некоторое время для достижения полной загрузки 
мощностей, а в некоторых случаях и дополнительные инве-
стиции. С другой стороны, список состоявшихся и ожидае-
мых пусков не ограничивается названными выше четырьмя 
линиями: проект ООО «Орис» в Пермском крае мощностью 
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Источники сырья Естественные леса Плантации Плантации/ 
Импорт Плантации

Колебания пород Средние Высокие Высокие Управляемые
Типичный годовой при-
рост, окор. м3/га 3,5 1,5 1 25 35 17 25 расч. 28

Потребность заявленных 
проектов в сырье, млн 
м3 в год

6 6,2 6,3 5,3 5,5 5,5 5,5 5,5

Доля балансов в заготав-
ливаемом сырье 60 % 55 % 60 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 %

Необходимая площадь 
леса, тыс. га 2900 7600 10 000 210 160 320 220 200

Среднее расстояние  
доставки 300 км 450 км 550 км 125 км 100 км 300 км 

внутр. 150 км 200 км

Климатические условия Тяжелые Суровые Тяжелые Прием-
лиемые Хорошие Хорошие Прием-

лиемые Хорошие

Основные проблемы  
лесообеспечения

Необходимость строить 
много объектов инфраструк-
туры, иметь большие запасы 

леса

Засухи
Конку-
ренция 

за землю

Конку-
ренция за 

землю

Низкоква-
лифици-

рованные 
рабочие

Ограни-
ченные 

площади 
под леса

Характеристика рынка 
древесного сырья

Локал./
ориент. 
на пило-
вочник

Ориент. 
на пило-
вочник

Экс-
порт / 

ориент. 
на пило-
вочник 

Ориент. 
на экс-

порт

Локаль-
ные

Крупный 
дефицит

Отсутс-
твует

Олигопо-
лия

Риски наличия запасов
Доступ к лесам ограничен 

плохим состоянием инфра-
структуры

Пожары Социал. 
давление

Импорт. 
цены

Неиз-
вестные 
условия

Миним.

Обзор возможностей снабжения древесиной новых целлюлозно-бумажных  
производств в некоторых регионах России и мира

В России мед-
ленно растущие, 
неуправляемые, 
естественные леса 
с высоким разбросом 
породного состава 
обуславливают 
длинные расстояния 
транспортировки 
и необходимость в 
большей площади 
лесных массивов 
для промышленной 
эксплуатации.

В России слож-
ные климатические 
условия и плохое 
состояние  
инфраструктуры 
обуславливают 
труднодоступность 
запасов леса и высо-
кую потребность 
в строительстве 
дорог.

Неудовлетворительное состояние инфраструктуры и сложные природные условия приводят к тому, что в 
России большая часть лесов недоступна.

* Комбинированная линия для изготовления плит ДСП и OSB – прим. ред.
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500 тыс. м3 в год (по мощности основного пресса) прио-
становлен в очередной раз, но не забыт, часть оборудо-
вания уже на площадке. Есть и несколько других проек-
тов – как от новичков в лесопромышленном секторе, так 
и от уже давно действующих игроков и в европейской, и 
в азиатской части России.

Будет ли рост рынка достаточно большим, достаточно 
быстрым и устойчивым, чтобы обеспечить загрузку всех 
этих мощностей?

Это нам предстоит увидеть в ближайшее время. Опыт 
развития ситуации на рынке MDF десятилетней давности 
подсказывает, что можно ожидать значительного снижения 
цен (на 80–100 евро за 1 м3 в реальном выражении, без 
учета НДС и с учетом доставки до крупного потребителя) 
и значительного роста потребления в течение двух-трех 
лет после запуска основных мощностей. Для сравнения: 
потребление MDF в России выросло более чем вдвое за 
период с 2003 по 2005 год. Кроме того, опыт прошлых 
лет также показывает, что поставки из-за рубежа, скорее 
всего, перестанут играть сколько-нибудь определяющую 
роль на рынке уже через два-три года.

Конечно, эти два примера нельзя сравнивать напрямую: 
рынок MDF расширялся – кроме прочего, за счет взрывного 
роста производства ламинированных полов внутри страны 
(интегрированно с новыми производствами MDF на заводах 
Swiss Krono Group и Kronospan Group) в 2004–2006 годах. 
Стагнация в производстве ДВП мокрым способом также 
способствовала укреплению рыночных позиций MDF. Тем 
не менее, и у производителей OSB есть сильные козыри.

Основными сферами потребления OSB, конечно, оста-
нутся устройство кровель и черновых полов, сектор 
ремонта и деревянное домостроение. Примечательно, что 
эти секторы не зависят от динамики производства мебели 
внутри страны. Они зависят от строительной и ремонтной 
активности напрямую, что несет в себе меньше рисков (в 
частности, отсутствуют риски вытеснения отечественной 
мебели импортной). Прочие секторы не станут основными, 
но могут существенно повлиять на общую динамику. Это 
и применение OSB в отделке интерьеров и производстве 
мебели, и использование в качестве упаковки, а также для 

устройства одноразовой и многоразовой опалубки. Еще 
одним дополнением может выступить и сектор производ-
ства транспортных средств (настилы полов и внутренняя 
обшивка крытых кузовов грузовых автомобилей и т. п.). 
Как и для многоразовой опалубки, проникновение в этот 
сектор потребует выпуска плит с покрытием, но если 
рыночная ситуация для компаний будет сложной, то про-
изводство плит OSB с покрытием будет иметь смысл уже 
в ближайшие годы.

В целом падение цен на плиты OSB может ударить 
по ценам на низкосортную фанеру, включая распростра-
ненный в России формат 1525 х 1525 мм. Опосредованно 
такое давление может отразиться и на ценах на фанеру 
более высокого качества. При запуске производства опа-
лубочных плит OSB конкуренция с фанерой, разумеется, 
будет еще жестче.

Общая ситуация в производстве и потреблении фанеры 
больше похожа на ситуацию в лесопильном секторе, чем 
на ситуацию с другими плитами: производство во многом 
определяется доступностью фанкряжа, объемы экспорта 
сравнимы с объемами потребления внутри страны, большое 
количество предприятий работает на морально и физически 
устаревшем оборудовании, причем крупные предприятия 
больше ориентированы на экспорт, в то время как основным 
рынком для мелких (и старых) линий является внутренний. 
Барьер входа на рынок (то есть стоимость строительства 
и запуска завода минимально разумной мощности) для 
фанеры, как и для пиломатериалов, ниже, чем для ДСП, 
MDF или OSB. Поэтому ситуация с фанерой стоит в нашем 
обзоре особняком. Скорость роста производства фанеры в 
2002–2012 годах была ниже скорости роста производства 
других плит (не считая сектор древесно-волокнистых плит 
мокрого способа производства, где отмечалось уменьше-
ние объемов выпуска): в среднем 5,7% в год, в то время 
как рост в производстве ДСП составил 9,6% в год, а в 
производстве MDF – более 27% в год. Быстрее всего 
росло потребление плит OSB: почти 50% в год, но с очень 
низкого уровня.

Сейчас наблюдаются предпосылки для дальнейшего 
роста рынка не только плит OSB, но и плит MDF и ДСП. 
Исходная ситуация с плитами ДСП и MDF сегодня разная. 
Некоторый дефицит ДСП (временно уменьшившийся в 
связи с сезонным снижением спроса и запуском новых 
линий), возможно, будет присутствовать на рынке до 
того момента, пока сразу несколько новых крупных линий 
не будут пущены и доведены до проектных мощностей. 
Среди таковых уже пущенная линия компании «Русский 
ламинат» в Игоревской и близкий к пуску завод «Электро-
горскмебель» (купленный недавно концерном Kronospan 
Group) – оба в Центральном федеральном округе. Среди 
наиболее крупных планов – предприятия в Поволжье, на 
Урале и в Сибири: «Кастамону», «Кроношпан», «Увадрев», 
«Свеза», «Томлесдрев» и другие общей мощностью более 
3 млн м3 в год.

Планируемые к вводу мощности составляют почти поло-
вину (!) уже существующих, и уровень цен, естественно, 
будет во многом зависеть от того, какие проекты и как 
быстро дойдут до пуска. В производстве ДСП, как и в про-
изводстве фанеры, доля старых линий довольно высока: 
почти треть существующих мощностей старше 30 лет, причем 
средний возраст линий в этой группе составляет 47 лет!  

Производство и потребление древес-
ных плит (OSB, MDF*, фанера и ДСП в 
сумме) в России в 1990–2012 годах
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Эти линии – наиболее вероятные кандидаты на остановку 
и демонтаж при ухудшении общей ситуации со сбытом и 
загрузкой мощностей, поскольку в большинстве случаев 
это оборудование наименее конкурентоспособно по цене 
и качеству готовой продукции.

Переходя к рассмотрению ситуации на рынке MDF, отме-
тим, что дефицита этих плит на рынке РФ не наблюдается 
уже почти два года – с момента пуска заводов в Коростене 
(Украина) и Томске. В 2013 году ожидается пуск двух новых 
линий в европейской части России: «Кастамону» в Татар-
стане (мощностью 480 тыс. м3 в год – это будет крупнейшая 
линия в России и, вероятно, одна из крупнейших линий в 
мире на момент ее пуска) и ПДК «Апшеронск» в Красно-
дарском крае (мощность 300 тыс. м3 в год). Это приведет 
к тому, что цены, уже вплотную приблизившиеся к ценам 
на шлифованные плиты ДСП, скорее всего, останутся на 
низком уровне в ближайшие несколько лет.

Таким образом, можно сделать вывод, что доступ-
ность всех видов плит в ближайшие годы должна расти, 
тем самым оказывая давление на цены (иногда до очень 
болезненного для производителей плит уровня) и спо-
собствуя росту потребления. С другой стороны, стоимость 
рабочей силы, энергии и перевозок неуклонно растет, да 
и среднесрочные макроэкономические и политические 
риски не уменьшаются. Сам факт долгосрочного роста 
иногда уже оказывается под сомнением: в частности, в 
производстве древесных плит дополнительным источником 
рисков стал факт вступления России в ВТО, усложняющий 
жизнь российской мебельной промышленности, а значит, и 
производителям плит ДСП и отчасти MDF. То есть уровень 
неопределенности по прогнозу роста потребления сейчас 
остается довольно высоким.

Производство и потребление древесных плит в России 
росло в 2002–2012 годах в среднем более чем на 8% в 
год: производство с CAGR=8,1%, потребление с CAGR=8,4%. 
То есть в обоих случаях объемы выросли более чем вдвое 
за этот период. 

Почему ситуация отличается так значительно от той, 
какую мы наблюдаем в целлюлозно-бумажном секторе? 
Причин несколько, и главные из них следующие:
●	 сбыт таких древесных плит, как ДСП, MDF и OSB, тяго-

теет к рынкам в относительной близости от места про-
изводства. А производство довольно жестко связано с 
доступностью древесного сырья. Экономически невы-
годно перевозить низкосортную древесину или щепу 
на большие расстояния наземным транспортом (в от-
личие от морских перевозок), и ситуация с готовыми 
плитами не намного лучше;

●	 спрос на древесные плиты в России уже большой, и 
у него по-прежнему есть перспективы роста. Новые 
мощности появляются главным образом для удовлет-
ворения растущего спроса внутри страны. Этот спрос 
связан со строительной и ремонтной активностью, а 
также с производством мебели. И здесь нет факто-
ров конкуренции с продуктами-заменителями (напри-
мер, бумага против электронных носителей). Напротив, 
наблюдается довольно быстрое увеличение долей OSB 
и MDF в сфере потребления, к примеру, в таких секто-
рах, как строительство и напольные покрытия;

●	 производство фанеры тяготеет к местам с хорошей до-
ступностью фанерного кряжа. Россия, страны Балтии и 

Финляндия – это те немногочисленные страны, доступ-
ность березового фанерного кряжа в которых можно 
назвать хорошей. Благодаря этому факту Россия име-
ет огромные конкурентные преимущества в производ-
стве березовой фанеры. Транспортировка высокосорт-
ной фанеры на большие расстояния в нашей стране 
экономически доступна, что создает возможности экс-
порта готовых плит;

●	 и, возможно, наиболее серьезная причина: инвестиции 
даже в крупные линии по производству древесных 
плит ограничиваются обычно одной-двумя сотнями 
миллионов евро. Это большая сумма, но она гораздо 
меньше суммы инвестиций в современное целлюлозное 
производство, что упрощает и поиск заемных средств, 
и восприятие долгосрочных рисков.

Но даже с учетом всех перечисленных выше причин 
инвестиционная активность в древесно-плитном секторе 
в России (в частности, как отношение новых мощностей 
к уже существующим) в последние 10 лет была ниже, чем 
в Восточной Европе и Южной Америке, и гораздо ниже, 
чем в Китае. Большого и растущего спроса на древесные 
плиты в России и доступности древесины оказалось недо-
статочно, чтобы компенсировать те негативные факторы, о 
которых мы говорили выше.

Биоэнергетика: 
сложности роста или рост сложностей?

Сектор биоэнергетики в России представлен в основ-
ном производством топливных пеллет. Объем инвестиций, 
необходимых для организации пеллетного производства, 
значительно ниже, чем в строительство целлюлозного или 
плитного завода, поэтому среди отраслей, способных пере-
рабатывать низкосортную древесину, производство пеллет во 
многих случаях является весьма привлекательным способом 
утилизировать отходы.

Производство может быть относительно небольшим 
без большого влияния на себестоимость продукции (так 
как эффект масштаба со стороны стоимости оборудова-
ния и падения себестоимости продукции при росте мощ-
ности относительно мал – в отличие от плит и целлюлозы). 
Большой спрос на пеллеты в Европе и перспективный (хотя 
пока, по сути, едва заметный) внутренний рынок позво-
ляют говорить о том, что с точки зрения сбыта этот биз-
нес имеет большой потенциал для развития. Отрасль и в 
самом деле растет: так, в 2012 году объем производства 
пеллет в России превысил 1 млн т. По сравнению с этой 
цифрой объемы, выпускавшиеся в начале 2000-х годов, 
малы до неразличимости.

В то же время организация пеллетного производства 
сопряжена с рядом трудностей:
●	 рыночные цены (по крайней мере на пеллеты для про-

мышленных потребителей) диктуются крупными игрока-
ми, включая крупные оптовые компании и энергетиче-
ские холдинги. Производство пеллет для промышлен-
ных потребителей, вероятно, представляет собой един-
ственный сектор лесной отрасли, в котором цены ра-
стут вместе с ростом объемов единичной партии: чем 
больше объем, тем выше цена. Этот аспект способству-
ет процессам консолидации отрасли и представляет 
угрозу для мелких и средних производителей;
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●	 цены невысоки, а предложение растет, в основном из 
Северной Америки, располагающей дешевым древесным 
сырьем (которое в ряде американских регионов даже 
дешевле, чем в России) и большими запасами низко-
сортного леса. Сейчас в Северной Америке планируется 
строительство более 20 новых крупных заводов по про-
изводству пеллет общей мощностью более 8 млн т в год. 
Все большую роль на рынке начинают играть и новые 
участники из регионов плантационных лесных насаждений: 
Южной Америки и Океании. Рост рынка пеллет в Азии 
(Южная Корея, Япония и Китай) дает шанс производителям 
в Сибири и на Дальнем Востоке России, которым тем не 
менее придется столкнуться с серьезной конкуренцией;

●	 бизнес по производству пеллет чувствителен к протя-
женности транспортных перевозок, особенно наземным 
транспортом и с учетом постоянного роста ж/д тарифов 
в России. Широко обсуждаемый вопрос возможности ис-
пользования обожженных пеллет, может быть, частично 
решит эту проблему, но вряд ли кардинально изменит 
ситуацию. Производство пеллет сейчас рассматривается как 
наиболее перспективное для Северо-Западного и Южного 
округов России, которые ближе остальных к рынкам сбыта 
в Европе, но не располагают необходимыми объемами 
сырья: либо его недостаточно (ЮФО), либо в регионе 
конкуренция за сырье (СЗФО). Целлюлозно-бумажный сек-
тор обычно располагает большими возможностями платы 
за сырье, что в долгосрочной перспективе представляет 
угрозу для производителей пеллет, не интегрированных 
с лесозаготовкой и/или лесопилением;

●	 в настоящее время Европа является самым крупным 
потребителем древесных пеллет, ее доля в общеми-
ровом потреблении пеллет в течение последних лет 
оставалась на уровне 75–80%. Финансовый кризис, 
наблюдаемый в последнее время в еврозоне, делает 
европейский рынок менее предсказуемым по наличию 
устойчивого спроса в долгосрочной перспективе.

Пеллетный бизнес в России за последние 10 лет, 
с начала 2000-х годов, полностью преобразился: по 
объемам (сейчас это действительно крупный бизнес), 
рентабельности (сейчас рентабельность довольно низ-
кая, особенно у мелких неинтегрированных игроков), 
концентрированности отрасли (крупные игроки доми-
нируют) и подходам к ведению бизнеса (в большинстве 
случаев это не легкий и быстрый возврат инвестиций, а, 
за исключением крупнейшего завода в Выборге, способ 
утилизации низкосортной древесины и отходов произ-
водства пиломатериалов).

Резюме
Итак, следует признать что ситуация не меняется от 

плохой к худшей, есть развитие, растут производство и 
потребление ключевых продуктов, есть предпосылки для 
дальнейшего подъема. 

Россия остается одним из немногих мест на планете, 
где инвестору могут предложить одновременно и обширные 
запасы древесного сырья, и большой и растущий рынок 
продукции из древесины.

Однако немало и проблем: общий инвестиционный 
климат едва ли становится лучше; доступность древесного 
сырья все более проблематична для многих произво-
дителей; долгосрочные риски выше или равны рискам 
в других регионах планеты, конкурирующих с Россией 
за крупномасштабные инвестиции. 

Оглядываясь на развитие ЛПК за последние 10–15 лет, 
можно отметить большой прогресс, но он мог бы быть 
гораздо более значительным, если учесть те специфи-
ческие для лесопромышленного сектора преимущества, 
которые Россия может предложить.

Алексей БЕСЧАСТНОВ, 
старший консультант 

Pöyry Management Consulting
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В последнее десятилетие объем 
бюджетных расходов на лесное хозяй-
ство неуклонно увеличивается, сегодня 
он почти вдвое превысил объем посту-
плений платежей за аренду лесных 
участков.

Основные причины отрицательного 
баланса лесного хозяйства – истори-
чески низкие платежи за лесопользо-
вание, отсутствие соизмерения затрат 
и результатов работ и мероприятий в 
лесном хозяйстве, неразвитость реги-
ональной нормативной базы, запрет 
государственным организациям зани-
маться коммерческой деятельностью, 
остаточный принцип финансирования, 
отсутствие базового понятия рыночной 
экономики – продукции лесного хозяй-
ства и др. Все перечисленное харак-
теризует несовершенство экономиче-
ских отношений в лесном хозяйстве.

В истории лесного хозяйства 
страны 2013-й, скорее всего, будет 
отмечен как год, когда была пред-
принята очередная попытка повысить 
эффективность управления лесами в 
рамках существующего лесного зако-
нодательства и в условиях остаточного 
принципа финансирования отрасли. 
Министерством финансов Российской 
Федерации в соответствии с поруче-
нием Президента Российской федера-
ции по итогам заседания Государствен-
ного совета Российской Федерации от 
26 ноября 2011 года были разработаны 
новые правила формирования и расхо-
дования единой субвенции, предостав-
ляемой субъектам Федерации.

Этот документ, который был при-
нят с целью расширения финансовой 
самостоятельности субъектов Россий-
ской Федерации, одновременно повы-
шает их ответственность за испол-
нение делегированных федеральных 
полномочий.

Таким образом, появляется новая 
схема межбюджетных отношений, 
основанная все на том же остаточ-
ном принципе финансирования.

Постановление Правительства 
Российской Федерации № 275 от 
27.03.2013 г. «Об утверждении пра-
вил формирования и предоставле-
ния из федерального бюджета еди-
ной субвенции бюджетам субъек-
тов Российской Федерации» может 
скоро изменить схему финансирования 
лесного хозяйства. Суть новой схемы 
финансирования – передача основных 
финансово-распорядительных полно-
мочий всех профильных отраслевых 
министерств и ведомств Министерству 
регионального развития РФ (Минре-
гиону) и введение новой категории: 
единая субвенция для всех регио-
нальных бюджетов.

Результаты последней переписи 
населения, данные о пространствен-
ном распределении населения по тер-
ритории страны, несоответствие между 
размещением природных ресурсов, 
рабочей силы и перерабатывающих 
производств – все эти факторы при-
вели к необходимости оптимизации 
социально-экономического развития 
страны.

Органом исполнительной вла-
сти, отвечающим за выработку госу-
дарственной политики и норматив-
ное правовое регулирование в обла-
сти социально-экономического раз-
вития страны, территориальное пла-
нирование, разработку и согласова-
ние стратегий и комплексных проек-
тов социально-экономического разви-
тия федеральных округов, федераль-
ных целевых программ и ведомствен-
ных целевых программ в части, каса-
ющейся комплексного территориаль-
ного развития, является Минрегион.

С целью устранения перечислен-
ных выше социально-экономических 
перекосов федеральное правительство 
приняло решение применить экономи-
ческие методы регулирования путем 
централизации бюджетных средств 
именно на уровне Минрегиона.

Вместе с тем новая схема цен-
трализованного финансирования на 
рисунке дает субъектам РФ право 
самостоятельно перераспределять 
полученные бюджетные средства 
между переданными полномочиями 
внутри единой субвенции и усили-
вает персональную ответственность 
высшего должностного лица региона 
за конечный результат.

Главным распорядителем средств 
федерального бюджета для лесного 
хозяйства вместо Рослесхоза опре-
делен Минрегион России. Единая 
субвенция формируется из субвен-
ций, предоставляемых из федераль-
ного бюджета бюджетам субъектов 

О новом порядке финансирования 
лесного хозяйства

Проблема повышения эффективности расходования бюджетных 
средств – первоочередная для всех уровней государственного 
управления. Она касается всех видов экономической деятель-
ности, финансируемых как из федерального бюджета, так и из 
бюджетов субъектов Федерации: государственной поддержки 
сельского хозяйства, ЖКХ, обеспечения правоохранительной 
деятельности и противопожарной безопасности, социальной 
защиты населения, образования, ликвидации последствий чрез-
вычайных ситуаций и др. Не исключение и лесное хозяйство, 
экономическая эффективность которого остается невысокой.
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федерации. Естественно, у руководства 
регионов может возникнуть опасение, 
что единая субвенция может оказаться 
меньше суммы требуемых субвенций 
на все переданные полномочия.

Перечень субвенций, формирую-
щих единую субвенцию, утверждается 
Правительством Российской Федера-
ции на срок не менее трех лет.

Порядок расходования единой суб-
венции и установления объема средств 
по направлениям их расходования 
в разрезе переданных полномочий 
будет устанавливаться субъектами 
самостоятельно.

Основным условием выделения 
единой субвенции станет достижение 
целевых показателей лесного хозяй-
ства, установленных на федеральном 
уровне Минприроды и Рослесхозом. 
В то же время остается открытым 
вопрос: что будет, если субъект из-за 
природных явлений не достигнет целе-
вых показателей?

Очевидно, останется старый поря-
док защиты бюджетных проектировок 
(единой субвенции), которые будет 
гораздо сложнее защитить в Минре-
гионразвития, чем при старой отрас-
левой схеме в Рослесхозе.

Постановлением предусматрива-
ется расчет общего объема единой 
субвенции для всех регионов по 
формуле

 
    	 ,

где i – субъект Российской Федерации, 
для бюджета которого в соответствии 
с утвержденными Правительством Рос-
сии методиками распределения субвен-
ций, формирующих единую субвенцию, 
предусмотрена хотя бы одна из таких 
субвенций (в нашем случае – на веде-
ние лесного хозяйства); n – количе-
ство i-х субъектов Российской Феде-
рации; iV  – объем субвенций, форми-
рующих единую субвенцию и преду-
смотренных для бюджета i-го субъ-
екта РФ в соответствии с утвержден-
ными правительством страны методи-
ками их распределения.

Объем единой субвенции бюджету 
i-го субъекта Российской Федерации 
рассчитывается по формуле

 
          

,

где j – вид субвенции, формирующей 
единую субвенцию и предусмотренной 
для бюджета i-го субъекта РФ; m – 
количество видов субвенций, форми-
рующих единую субвенцию и предусмо-
тренных для бюджета i-го субъекта 
РФ; ijV  – объем субвенции j-го вида, 
определенный для бюджета i-го субъ-
екта РФ в соответствии с утвержденной 
Правительством России методикой рас-
пределения субвенции j-го вида.

Министерство природных ресурсов 
и экологии будет ежегодно форми-
ровать единую субвенцию и пред-
ставлять проект ее распределения 
в Министерство регионального раз-
вития. Порядок перечисления еди-
ной субвенции бюджетам субъектов 
РФ будет установлен Министерством 
регионального развития.

Перечисление единой субвенции 
бюджетам субъектов федерации будет 
осуществляться на счета казначей-
ства для учета и распределения между 
бюджетами бюджетной системы Рос-
сийской федерации для последую-
щего перечисления в установленном 
порядке в бюджеты субъектов. Меж-
бюджетные отношения предусматри-
вают обязательный контроль резуль-
тативности расходования единой суб-
венции.

В целях оценки результативности 
предоставления бюджетам субъек-
тов РФ единой субвенции Правитель-
ством России утверждаются целевые 
показатели эффективности деятельно-
сти органов государственной власти 
субъектов федерации по осуществле-
нию переданных им полномочий РФ в 
области лесного хозяйства. Конкрет-
ные значения целевых показателей и 
контроль их достижения по субъектам 
РФ в области лесного хозяйства будут 
осуществлять Минприроды совместно с 
Рослесхозом. Высший исполнительный 
орган государственной власти субъ-
екта федерации будет представлять в 
Министерство регионального развития 
отчет о результативности бюджетных 
расходов в целом по региону. Органы 
управления лесами субъектов феде-
рации будут представлять в Минпри-
роды и Министерство регионального 
развития отчеты, содержащие сведе-
ния о фактически достигнутых ими 
целевых показателях, установленных 
по лесному хозяйству.

Оценка эффективности деятельно-
сти региональных органов управления 
лесами будет проводиться Минпри-
роды совместно с Рослесхозом. Оценка 
эффективности расходования единой 
субвенции будет осуществляться путем 
сравнения фактически достигнутых 
целевых показателей с утвержденными 
целевыми показателями.

В случае, если региональные 
органы управления лесами не достиг-
нут установленных целевых показа-
телей, Минприроды вправе сообщить 
об этом в Правительство России для 

Схема финансирования лесного хозяйства в рамках единой субвенции
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внесения предложения Президенту 
РФ об освобождении от должности 
высшего должностного лица этого 
субъекта федерации за ненадлежащее 
исполнение переданных полномочий 
Российской федерации.

Объемы расходов на ведение 
лесного хозяйства в регионе будут 
определяться законом субъекта РФ 
о его бюджете.

Уполномоченный орган государ-
ственной власти субъекта РФ еже-
годно, до 25 января, представляет в 
Министерство финансов, Министерство 
регионального развития и уполномо-
ченные федеральные органы испол-
нительной власти информацию об 
объемах указанных расходов бюд-
жета субъекта РФ на соответствующий 
финансовый год и плановый период.

В случае внесения изменений в 
объемы указанных расходов бюджета 
субъекта РФ уполномоченный орган 
государственной власти субъекта 
федерации в течение месяца со дня 
внесения изменений представляет в 
Министерство финансов, Министерство 
регионального развития и уполномо-
ченные федеральные органы испол-
нительной власти информацию об 
объемах расходов бюджета субъекта 
РФ с учетом изменений.

Таким образом, зарождается новая 
модель финансирования лесного 
хозяйства со следующими основными 
характеристиками:
●	 о с т а т о ч н ы й  п р и н ц и п 

финансирования;
●	 усложненные финансовые потоки 

и изменение подведомственности 
главного распорядителя бюджет-
ных средств;

●	 повышение степени централизации 
федерального бюджетного фи-
нансирования при одновременной 
децентрализации расходования 
средств на уровне регионов по ви-
дам экономической деятельности;

●	 зависимость финансового обеспе-
чения переданных федеральных 
лесных полномочий от региональ-
ных властей;

●	 ужесточение ответственности 
регионов за достижение целе-
вых показателей, установленных 
«сверху»;

●	 увеличение трудозатрат и отчет-
ности регионов по осуществлению 
межбюджетных отношений;

●	 появление дополнительного звена 
в финансовой системе лесного хо-
зяйства (Минрегиона);

●	 невозможность соизмерения за-
трат и результатов деятельности 
лесного хозяйства.

Неотъемлемой частью новой 
модели финансирования является 
экономическая организация расхо-
дования бюджетных средств в рам-
ках законодательства о государствен-
ных закупках.

Существующий закон о госзакуп-
ках, именуемый бюджетниками всех 
уровней «94-й ФЗ», вызывает недо-
вольство у лесников из-за низкого 
уровня организации выполнения работ 
и оказания услуг лесного хозяйства. 
Причины: длительность и специфика 
производственных процессов лесного 
хозяйства, носящих разный эконо-
мический и региональный характер 
(земледелие, капитальное строитель-
ство, дорожное хозяйство, ликвидация 
чрезвычайных ситуаций и др.).

Критикуемый всеми 94-й ФЗ скоро 
будет отменен и на смену ему придет 
новый закон, регулирующий отноше-
ния, связанные с прогнозированием 
и планированием обеспечения госу-
дарственных и муниципальных нужд 
товарами, работами и услугами, осу-
ществлением закупок товаров, работ 
и услуг для государственных и муни-
ципальных нужд, мониторингом, кон-
тролем и аудитом.

Вводимый новым законом принцип 
единства подходов к государственным 
закупкам не будет учитывать вышеназ-
ванной лесохозяйственной специфики.

В профессиональной среде бытует 
высказывание: «Лесоводство – дитя 
нужды», так вот, в идеале хотелось бы, 

чтобы наше «дитя» (лесонасаждения) 
воспитывалось хотя бы до 30–40-лет-
него возраста у одних родителей – 
специализированных лесохозяйствен-
ных организаций, а не переходило бы 
ежегодно из рук в руки неспециали-
зированных предприятий.

К сожалению, этому желанию не 
суждено сбыться в рамках нового 
федерального закона от 05.04.2013  
№ 44-ФЗ «О контрактной системе в 
сфере закупок товаров, работ, услуг 
для обеспечения государственных и 
муниципальных нужд», который всту-
пает в силу 1 января 2014 года (неко-
торые положения этого документа 
вступят в силу с 2015 по 2017 год).

Новый закон вводит понятие «еди-
ная федеральная контрактная система» 
– совокупность мер правового, органи-
зационного и экономического характера, 
направленных на обеспечение госу-
дарственных и муниципальных нужд 
в товарах, работах и услугах посред-
ством реализации взаимосвязанных эта-
пов: прогнозирования и планирования 
обеспечения государственных и муни-
ципальных нужд; осуществления заку-
пок товаров, работ и услуг для государ-
ственных и муниципальных нужд; осу-
ществления мониторинга, контроля и 
аудита, в том числе обеспечения пол-
ноты и качества удовлетворения госу-
дарственных и муниципальных нужд. 
По сути, это возврат к госплану, только 
с неограниченным числом участников 
процедур закупок: любых юридических 
лиц, независимо от организационно-
правовой формы, формы собственно-
сти, места нахождения и места проис-
хождения капитала, или любых физиче-
ских лиц, в том числе индивидуальных 
предпринимателей, подавших заявку на 
участие в процедурах закупок.

Сегодня почти никто из участников 
процедур закупок, кроме производ-
ственных структур бывших лесхозов, 
не в состоянии качественно выполнить 
работы лесного хозяйства. Вы только 
представьте себе, к чему приведет 
норма нового закона, предусматри-
вающая составление сводного прогноза 
социально-экономического развития 
Российской Федерации на долгосроч-
ную перспективу, составленная на 
основании прогнозов закупок това-
ров, работ и услуг, необходимых для 
реализации государственных программ, 
программ субъектов РФ, иных докумен-
тов программно-целевого характера…

Д л я  л е с н о г о  х о з я й с т в а 

принципиально не меняется ничего. 
Большая часть положений 94-го ФЗ 
о госзакупках сохраняется и в новом 
законе. Почти не меняются способы 
проведения госзакупок. В дополне-
ние к старым способам определения 
поставщиков (подрядчиков, исполните-
лей) законом вводятся новые: конкурс 
с ограниченным участием, двухэтап-
ный конкурс и запрос предложений. 
Открытый аукцион будет проводиться 
только в форме электронного аук-
циона. Подобные нововведения, по 
сути, не решат системных проблем 
по организации выполнения лесохо-
зяйственных работ и не будут раз-
вивать конкурентную среду в сфере 
выполнения специфических работ 
и услуг лесного хозяйства. Можно 
предположить, что и в рамках нового 
закона победителями торгов окажутся 
производственные структуры бывших 
лесхозов.

Новый закон будет регулировать 
государственные закупки от этапа 
их планирования до этапа оценки 
их эффективности, что автоматиче-
ски увеличит потоки документообо-
рота и усложнит бюрократические 
процедуры. Действующие в лесном 
хозяйстве некачественные документы 
лесного планирования будут положены 
в основу плана госзакупок на выпол-
нение работ лесного хозяйства, что 
приведет к неэффективному расходо-
ванию бюджетных средств. Остается 
слабая надежда, что в 2017 году будут 
подготовлены новые качественные 
лесные планы субъектов федерации 
и соответствующие лесохозяйствен-
ные регламенты лесничеств, которые 
будут положены в основу планирования 
госзакупок.

Новый закон не только регулирует 
процедуру госзакупок, но и затраги-
вает лесную экономику, в частности, 
обоснование цены контракта. Это еще 
один важный момент в деятельности 
как федерального, так и регионального 
руководства лесного хозяйства – обо-
снование начальной цены контракта на 
лесохозяйственные работы и услуги. 
Таких цен в настоящее время в лесном 
хозяйстве нет. Их надо рассчитывать по 
всем видам работ для всех регионов. 
Это задача отраслевых НИИ и лесоэко-
номистов специализированных вузов. 
Но и тут проблема: Минобразования 
считает лесную экономику в специа-
лизированных вузах непрофильным 
направлением. Автор сомневается, что 

такие расчеты под силу университет-
ским экономистам широкого профиля.

Цена госконтракта на лесохозяй-
ственные работы может быть установ-
лена несколькими методами: норма-
тивным, методом одной цены, тариф-
ным методом, методом индексации или 
другими. Но почти все они предусма-
тривают наличие конкурентного рынка 
исполнителей работ, а его нет в лес-
ном хозяйстве. Поэтому нам остается 
только кропотливый расчет цен кон-
трактов нормативным методом.

Однако цены госконтрактов, как 
и при старой системе, будут ограни-
чены предельным объемом бюджет-
ных ассигнований, предусмотренных на 
реализацию соответствующих лесохо-
зяйственных мероприятий. Если такие 
средства будут выделяться в объеме, 
достаточном для выполнения работ 
и мероприятий лесного хозяйства, то 
мы получим качественно новые эко-
номические отношения. Если средств 
будет недостаточно, то теряется смысл 
расчета цен по нормативному методу 
и все будет сведено к подгонке кон-
трактных цен к остаточной сумме бюд-
жетного финансирования.

Современный экономический 
механизм лесного хозяйства показы-
вает низкую бюджетную эффектив-
ность для государства и коммерче-
скую выгоду для частного бизнеса.

Для изменения сложившейся нега-
тивной тенденции развития отрасли 
необходимо менять принципы лес-
ного законодательства и финансиро-
вания лесного хозяйства. Изменения 
только правил распределения бюджет-
ных средств в условиях недостаточ-
ного объема финансирования и отсут-
ствия соизмерения затрат и результа-
тов деятельности лесного хозяйства 
не приведет к положительным сдви-
гам в лесном хозяйстве.

Тем не менее руководством страны 
сделана очередная попытка повысить 
эффективность расходования феде-
ральных бюджетных средств лесного 
хозяйства путем механического пере-
распределения основных финансово-
распорядительных полномочий между 
Минприроды и Рослесхозом и Минфи-
ном и Минрегионразвития при оста-
точном принципе финансирования.

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

лесной политики, экономики  
и управления СПбГЛТУ



№ 5 (95) 2013

42

ПЕРСОНА

№ 5 (95) 2013

43

№ 5 (95) 2013

43

Герхард Корнфельд – генеральный директор компании Isoroc Holding, штаб-квартира которой 
находится в Вене (Австрия). Дочерние компании холдинга – Isoroc и Tamac – расположены в 
г. Тамбове. Сфера деятельности компании – производство теплоизоляционных материалов и 
экологически чистое домостроение. Прежде, с 2009 до 2012 года, Герхард Корнфельд возглавлял  
ОАО «Монди Сыктывкарский ЛПК». В интервью корреспонденту нашего журнала Герхард 
Корнфельд рассказал о специфике российского лесопромышленного комплекса с точки зрения 
зарубежного специалиста.

– Господин Корнфельд, на рынке 
теплоизоляционных материалов 
множество товаров от разных про-
изводителей. Чем продукция Isoroc 
лучше другой?

– У материалов, выпускаемых под 
брендом Isoroc, множество достоинств. 
Главные из них: высокое качество, 
соответствие международным стан-
дартам и требованиям, принятым в 
РФ; при их изготовлении использу-
ются инновационные подходы к тех-
нологии производства, так называе-
мые зеленые технологии.

Мы наладили производство эко-
логически чистых теплоизоляцион-
ных материалов на основе природ-
ных компонентов. Использование 
таких материалов для строитель-
ства способствует созданию бла-
гоприятного микроклимата внутри 
помещений, а также энергосбере-
жению, сохраняя тем самым эколо-
гию среды обитания.

– Насколько востребованы в Рос-
сии «зеленые» дома, которые про-
изводит ваша компания?

– Спрос на них высок, и, по 
нашим прогнозам, он будет расти. 
Люди во многих странах мира все 
отчетливее понимают достоинства 
«зеленых» технологий в частном 
домостроении. Сейчас этот тренд 
дошел и до России. К тому же пря-
мых конкурентов в России в насто-
ящее время у нас нет.

– Какое оборудование вы исполь-
зуете?

– Мы изготавливаем нашу про-
дукцию на оборудовании российского 
производства, применяя западные тех-
нологии. Такое сочетание позволяет 
добиться хороших экономических 
показателей.

– Каковы объемы производства 
и география поставок?

– Пока об объемах нового про-
изводства говорить рано, так как оно 
было запущено совсем недавно. Пер-
вые результаты говорят о хороших 
перспективах этого направления. Мы 
ориентируемся в первую очередь на 
российского потребителя.

– Сложно ли было вам сменить 
сферу деятельности – после несколь-
ких лет работы в целлюлозно-
бумажной промышленности занять- 

ся экологически чистым домо- 
строением?

– Нет. Дело в том, что в основе и 
того и другого бизнеса лежит перера-
ботка древесины. А лес самым тес-
ным образом связан с экологией. Так 
что процесс моей адаптации прошел 
успешно.

– Годы вашей работы на Сык-
тывкарском ЦБК эксперты харак-
теризуют как эпоху серьезных пере-
мен для компании. Стоит ли ждать 
существенных изменений в компа-
нии Isoroc?

– Да, работая в «Монди СЛПК», я 
делал все возможное, чтобы многое 
изменить к лучшему. Часто это удава-
лось. С таким настроем я пришел и в 
Isoroc; с моей точки зрения, меняться 
должны не только технологии управле-
ния процессами, но и люди, работаю-
щие в компании. Только тогда можно 
ожидать конкретных результатов.

– С какими сложностями веде-
ния бизнеса вы столкнулись, рабо-
тая в ЛПК России, и насколько здесь 
приемлемы западные управленческие 
технологии?

– Сложности действительно были, 
но проблем, которые невозможно 
решить, не было. В первую очередь 
я бы отметил неоднозначную трак-
товку Лесного кодекса России сто-
ронами – участниками лесных отно-
шений. Нельзя не упомянуть и раз-
ницу в подходах к значению компа-
нии как бизнес-единицы с нашей сто-
роны и со стороны местных властей 
и значению роли сотрудников компа-
нии в ее управлении. Что же каса-
ется приемлемости западных управ-
ленческих технологий в России, то 
они работают и вполне адекватно 
воспринимаются местными сотрудни-
ками. Мы, например, успешно реали-
зовали идею внедрения корпоратив-
ной программы Inspire на Сыктывкар-
ском ЛПК, где тогда работало более 
8 тыс. человек.

– В чем, на ваш взгляд, главные 
проблемы российского лесопромыш-
ленного комплекса?

– О некоторых из них я уже 
упомянул. Но мне хотелось бы 
сказать о положительных момен-
тах. Совершенствование Лесного 
кодекса идет в правильном направ-
лении, и есть уверенность в том, 

что этот базовый для отрасли 
документ поможет всем игрокам 
рынка вести свой бизнес более 
цивилизованно и эффективно, чем 
сегодня.

– Благоприятен ли инвестици-
онный климат в России для реали-
зации крупных проектов в ЛПК с 
участием зарубежного капитала?

– Я работаю в России уже 
несколько лет. Могу сказать, что в 
целом Россия привлекательна для 
инвесторов, несмотря на те или иные 
трудности, которые они встречают на 
своем пути. За 15 лет работы на рос-
сийском рынке компания Isoroc смогла 
зарекомендовать себя как надежный 
поставщик качественной продукции, 
соответствующей всем нормам россий-
ских регламентирующих документов и 
международным стандартам. Для Isoroc 
важным моментом является обеспе-
чение надежной работы технологиче-
ской цепочки от заготовки древесины 
до отправки клиенту готовой продук-
ции, в частности, решение вопросов 
логистики.

– Какие направления ЛПК Рос-
сии вы считаете наиболее перспек-
тивными?

– По сути, все существующие. 
Россия богата лесами, и эффектив-
ное использование этих природных 
ресурсов может приносить стране 
доходы еще долго. Если говорить 
о целлюлозно-бумажной промыш-
ленности, то и здесь есть свои пер-
спективы, несмотря на продолжаю-
щийся в мире спад спроса на газет-
ную бумагу. Производство товарной 
целлюлозы – еще одно перспек-
тивное направление. Спрос на эту 
продукцию устойчивый, с перспек-
тивой роста. Определенные поло-
жительные сдвиги происходят в 
деревянном панельном домостро-
ении. Задача компаний, работаю-
щих в этой сфере, – быть посто-
янно клиентоориентированными, 
быстро реагировать на запросы 
рынка. В компании Isoroc мы при-
даем этому особое значение. Могу 
сказать, что у российского ЛПК 
большой потенциал развития. Дру-
гими словами, работы в этом сек-
торе российской экономики много, 
и она интересная.

Подготовила Евгения ЧАБАК

Герхард Корнфельд: 
«Работы много, и она интересная»
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Первый в России –  
и самый современный  
в Европе
ДОК «Калевала» начинает работу

25 июня 2013 года состоялось официальное открытие ДОК «Калевала» – первого в 
России завода по производству плит OSB. Представители журнала «ЛесПромИнформ» 
посетили церемонию открытия завода, а на следующий день получили возможность лично 
рассмотреть все этапы нового производства. Экскурсию по предприятию для журнала 
провели исполнительный директор ДОК «Калевала» Валерий Пучков и главный инженер 
Константин Бутор.

Инициатором и инвестором про-
екта выступила петербургская строи-
тельная компания ЗАО «Компакт» во 
главе с генеральным директором Кли-
менти Касрадзе. Идея создания в Рос-
сии производства плит OSB родилась 
лет 5 назад, тогда же начались актив-
ные поиски партнеров по поставкам 

оборудования, привлечению финан-
совых средств и т. д. В результате 
кредитором строительства завода на 
условиях проектного финансирования 
стало АО «Чешский экспортный банк» 
(ČEB), а комплексным поставщиком 
оборудования была выбрана немецкая 
компания Siempelkamp. 

Началу строительства завода пред-
шествовали серьезные предпроект-
ные изыскания. Для их проведения 
в помощь специалистам Siempelkamp 
была приглашена проектная орга-
низация из Санкт-Петербурга – ООО 
«Консультационная фирма “ПИК”». 
Было необходимо максимально учесть 

российскую специфику проектиро-
вания и строительства промышлен-
ных объектов: выбрать оптимальную 
производственную площадку с точки 
зрения доступности сырья и других 
необходимых ресурсов, транспортной 
и энергетической инфраструктуры и 
т. п.; спроектировать здания будущих 
производственных цехов; привести 
документацию по проекту в соответ-
ствие с требованиями российского 
законодательства и многое другое. 
Подробно об этой работе рассказал 
главный технолог ООО «КФ “ПИК”» 
Давид Щедро.

Особенность проекта ДОК «Кале-
вала» – это комплексная поставка 
оборудования от одного поставщика, 
компании Siempelkamp. По словам 
Валерия Пучкова, немецкая компания 
впервые осуществила такую поставку 
в России. В то же время данный про-
ект не является т. н. производством 
«под ключ», так как инвестор, он же 
заказчик, непосредственно участвовал 
в проектировании и строительстве 
предприятия и принимал все ключевые 
решения, согласовывал каждый пункт 
в списке предполагаемого к установке 
оборудования.

Расстановку оборудования по всей 
технологической цепочке производства 
плит OSB осуществила инжиниринговая 
фирма Sicoplan (дочернее предприятие 
компании Siempelkamp) совместно с 
КФ «ПИК». На предпроектные и про-
ектные работы ушло около года, что 
по российским меркам совсем немного.  
В качестве производственной пло-
щадки был выбран участок на Шуй-
ском шоссе в черте города Петроза-
водска. В конце июня 2010 года состо-
ялось подписание инвестиционного 
соглашения между правительством 
Республики Карелия и ДОК «Калевала». 
«Бюрократических проблем никаких 
не было, нам очень помогал город. 
Проект реализован в очень короткие 
сроки, – отмечает Валерий Пучков. – 
Администрация активно содействовала 
строительству завода в вопросах, свя-
занных с выделением и оформлением 
земельного участка, созданием необхо-
димых технических условий и т. д. Хочу 
поблагодарить руководство города и 
лично главу округа Николая Левина и 
его зама, председателя Комитета эко-
номики и управления муниципальным 
имуществом Евгения Фрейдина». 

Закладка символического камня 
под строительство предприятия 

Как работает проектное финансирование
Для обеспечения финансовой поддержки строительства ДОК «Кале-

вала» была использована уникальная для российской деловой практики 
схема экспортного проектного финансирования. Мы попросили Валерия 
ПУЧКОВА, исполнительного директора завода, пояснить, в чем особен-
ность такой схемы.

Для начала, что такое экспортное финанси-
рование? Это когда страна экспортирует свои 
товары, услуги и капиталы. В нашем случае 
свои кредитные ресурсы российскому инвестору 
предоставила Чехия, указав минимальную квоту 
на объем товаров, работ и услуг чешских компа-
ний, которые должны быть профинансированы 
в рамках проекта. Чтобы удовлетворить эти 
условия, был выбран чешский подрядчик по 
строительству завода PSJ. Кроме того, удачно 
совпало, что у Siempelkamp есть в Чехии свои 
заводы. Это не навязанные условия – таковы 
правила любого экспортного финансирования. Требования АО «Чешский экспортный 
банк» оказались для нас наиболее выгодными и удобными.

Чем отличается проектное финансирование от обычного кредита? Кредит вы 
получаете под залог какой-то собственности, т. е. должны предоставить обеспе-
чение, и расходуете финансовые средства по своему усмотрению. В проектном 
финансировании обеспечением является сам проект, и возврат кредита идет за 
счет генерации финансовых потоков по итогам реализации проекта. По понят-
ным причинам российские банки избегают давать кредиты без их обеспечения 
собственностью заемщика – слишком велики риски, да и разбираться в специфике 
строящегося производства готовы далеко не все.

По условиям, на которых Чешский экспортный банк работал с нами, соотноше-
ние собственных и кредитных средств должно было составлять в финансировании 
проекта соответственно 25 % на 75 %. Перевод кредита производился в несколько 
этапов по мере реализации инвестпроекта. Выглядело все так: мы выполняем опре-
деленный объем работ, после чего приезжает аудитор из «Бюро Веритас» (Bureau 
Veritas – французская инспекционно-сертификационная компания, специализиру-
ющаяся на услугах в области сертификации, промышленного аудита, технической 
инспекции, технического надзора и т. д. – прим. ред.), оценивает выполненные 
работы и их стоимость, и на основании его заключения банк переводит очередной 
транш. При этом перевод осуществляется при условии, что не менее 15 % стоимо-
сти оцененных работ оплачивает инвестор из собственных средств.

Церемония торжественного запуска производства
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прошла 26 июня 2010 года. Спустя 
ровно три года на этом месте постро-
ено самое современное в Европе про-
изводство плит OSB. 25 июня 2013 
года состоялся торжественный запуск 
первой очереди завода. Суммарные 
инвестиции в проект уже сегодня пре-
высили 8 млрд рублей, или 200 млн 
евро. Годовая проектная мощность 
линии составила 250–300 тыс. м3 плит 
OSB. В год будет перерабатываться 
около 600 тыс. м3 хвойной балансо-
вой древесины. В процессе возведе-
ния производственных зданий и кон-
струкций проделана значительная под-
готовительная работа для строитель-
ства второй очереди, запуск кото-
рой позволит удвоить объемы пере-
работки древесного сырья и произ-
водства плит.

Следует отметить, что сегодня в 
Карелии многие деревообрабатываю-
щие предприятия страдают от нехватки 
древесного сырья. На вопрос журнали-
стов, принимавших участие в церемо-
нии открытия завода, как обстоят дела 
с сырьем на заводе, Валерий Пучков 
ответил: «С сырьем и в самом деле 
ситуация в регионе непростая. В Каре-
лии лес есть, и в достаточном количе-
стве. Но наше предприятие на сегод-
няшний день не имеет собственной 
аренды, хотя когда мы заходили в про-
ект, нам были обещаны лесные участки 
в аренду – ДОК “Калевала” имеет ста-
тус приоритетного инвестпроекта в 
области освоения лесов. До настоя-
щего момента вопрос так и не решен. 
Лес мы закупаем, лесозаготовители нас 
полностью поддерживают и обеспечи-
вают сырьем, склады сырья полные. 
Надеемся, в ближайшем будущем мы 

решим вопрос аренды лесных участ-
ков, ведь при наших объемах и спец-
ифике производства вопрос гаранти-
рованного обеспечения сырьем очень 
важен». Закупки древесины ведутся 
в Карелии, Ленинградской и Архан-
гельской областях. По вопросу поста-
вок баланса завод активно сотрудни-
чает с другими деревообрабатываю-
щими предприятиями региона, в пер-
вую очередь лесопильными.

Рыночные перспективы
Как уже упоминалось, ДОК «Кале-

вала» – первое крупное производство 
плит OSB в России. Прежде почти весь 
потребляемый российским рынком 
объем таких плит импортировался. 
«Почти» потому, что формально на 
территории нашей страны уже функ-
ционируют 2 предприятия, «Нововят-
ский лыжный комбинат» и «Хиллманн», 
которые, по их утверждениям, произ-
водят такие плиты, но в очень малых 
объемах.

Импортируемая плита бывает 
самого разного качества, от очень 
хорошей немецкой до очень плохой 
канадской, причем цена в любом слу-
чае сильно завышена. Вероятно, по 
этой причине плиты OSB в России еще 
не получили такого широкого примене-
ния, как в странах Евросоюза, где они 
выпускаются с конца 80-х годов. Евро-
пейский рынок плиты достаточно ста-
бильный, его емкость – около 4 млн м3 
в год. Емкость российского рынка плит 
OSB, по разным оценкам экспертов, 
составляет сегодня 600–900 тыс. м3 
в год – это существенно меньше евро-
пейских показателей, в т. ч. в пере-
счете на душу населения. Тем не 

менее, отечественный рынок уверенно 
и быстро растет, с каждым годом при-
бавляя около 30 %. 

100 % своей продукции ДОК «Кале-
вала» намерен продавать в России.  
С выходом первой очереди на про-
ектную мощность завод обеспечит 
по меньшей мере треть всего объема 
потребления таких плит в стране. Про-
дукция будет соответствовать евро-
пейскому стандарту EN 300 с классом 
эмиссии свободного формальдегида Е1 
(менее 8 мг на 100 г плиты), т. е. по 
качеству не уступит лучшим немец-
ким аналогам. При этом цена карель-
ской OSB на рынке будет ниже при-
мерно на 30 %. Сбыт будет осущест-
вляться по всей России через дилер-
скую сеть, напрямую с потребителем 
завод работать не планирует. Вот что 
рассказывает Валерий Пучков о сбы-
товой политике компании: «Прежде 
всего надо выйти на рынок и зая-
вить о себе. У нас хорошие крепкие 
дилеры, и мы рассчитываем, что про-
дукция, производимая первой очере-
дью завода, будет полностью прода-
ваться на российском рынке. Свою 
плиту мы позиционируем в среднем 
ценовом сегменте при очень высоких 
характеристиках – она будет самого 
высокого качества. Мы подписали кон-
тракты на поставки продукции с огра-
ниченным числом дилеров – всего 
около десяти. Дилерская сеть охва-
тывает всю страну, и в каждом реги-
оне контрактом закреплена опреде-
ленная цена, которая учитывает сто-
имость доставки нашей продукции от 
завода до склада дилера».

Российского стандарта по пли-
там OSB пока нет, но его разработка 
ведется. ДОК «Калевала» входит в 
рабочую группу по его разработке, в 
которой также представлены компании 
«Кроношпан», «Кроностар», «Орис», КФ 
«ПИК», «Лессертика» и другие органи-
зации, как коммерческие, так и научные. 
Проект в основном повторяет европей-
ский EN 300, но есть и особенности. 
Связаны они с методами контроля 
эмиссии свободного формальдегида 
готовой продукции. Так, в Евросоюзе 
этот параметр принято измерять т. н. 
«камерным методом», который оце-
нивает выделение формальдегида из 
плиты и рассчитывается в мг/м3 воздуха. 
В российском проекте стандарта пред-
полагается использовать т. н. «перфо-
рационный метод», который показывает 
содержание свободного формальдегида Готовая продукция завода на веерном охладителе
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в мг на 100 г плиты. Кроме того, закла-
дывается класс эмиссии Е0,5 с эмиссией 
4 мг на 100 г плиты. Аналогичный класс 
эмиссии под названием Е1plus плани-
руется ввести и в Евросоюзе.

Производство
Перейдем к описанию собственно 

производственной цепочки ДОК «Кале-
вала», которая для нашего читателя, 
наверное, представляет наибольший 
интерес. Экскурсию по производству 
плит OSB для журналистов «ЛесПром
Информа» провел главный инженер 
предприятия Константин Бутор. 
Напомним, поставщиком всего обо-
рудования и техники, за редкими 
исключениями, выступила компания 
Siempelkamp.

Биржа сырья
Биржа сырья рассчитана на хране-

ние двухмесячных запасов древесины, 
т. е. с выходом первой очереди на пол-
ную мощность – около 100 тыс. м3. 
Вся древесина на момент визита – 
это хвойный баланс. Отсутствие на 
бирже лиственной древесины объ-
ясняется спецификой производства 
стружки, из которой изготавливается 
плита OSB. Процесс резки древесины 
на лепестковую стружку предполагает 
наличие какой-то одной породы, т. 
к. настройка режущего инструмента 
должна быть очень точной, и при 
смене породы необходимо произво-
дить перенастройку оборудования. 
Хвоя, осина и береза, к примеру, 
режутся по-разному.

Поэтому выбор был сделан в 
пользу наиболее распространенной 
в регионе древесины – сосны и ели. 
Тополь здесь почти не растет, хотя, в 
принципе, он мог бы использоваться 
в производстве. Осина тоже подходит, 
она достаточно легкая, но в Карелии 
ее не так много, загрузить мощности 
надолго не получится. Береза – очень 
плотный материал, что в результате 
даст существенное утяжеление плиты, 
соответственно снизив ее потреби-
тельские свойства.

Когда будет построена вторая оче-
редь производства, появится второй 
поток подготовки древесины, стру-
жечный станок, энергоцентр и сушиль-
ная установка, в пресс можно будет 
направлять ковер, сформированный из 
стружки двух разных пород одновре-
менно. Для прессования и склеивания 
порода древесины роли уже не играет.

Перегружатель Liebherr на бирже сырья

Константин Бутор (ДОК «Калевала») и Олег Прудников 
(«ЛесПромИнформ») 

Бассейны Holtec для гидротермической обработки древесины
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Требования по диаметру бревна – 
от 80 до 500 мм. В стружечный станок 
должны загружаться бревна длиной 
3 или 4 метра. Так как многие лесо-
заготовители поставляют 6-метровый 
сортимент, пришлось установить линию 
раскряжевки производства латвийской 
фирмы TTS Avio, чтобы кроить бревна 
пополам. Это вспомогательное обору-
дование в комплект завода изначально 
не входило. 

Колесный перегружатель Liebherr 
подает лес, рассортированный на 
сортименты длиной 3 и 4 метра, в 
специальный бассейн с водой. «Если 
для производства ДСП можно пере-
рабатывать мерзлую, сухую древесину, 
то здесь, – поскольку надо получить 
тонкую, лепестковую стружку и мини-
мизировать выход мелочи, – сырье 
летом вымачивается, чтобы древесина 
лучше резалась, – поясняет назна-
чение бассейнов Константин Бутор, 

– а зимой оно еще и подвергается 
гидротермической обработке». Пред-
варительная обработка поступающего 
сырья позволяет увеличить полезный 
выход кондиционной стружки. Первая 
очередь укомплектована 2 бассейнами: 
один для 4-метровых бревен, второй 
для 3-метровых. Суммарный объем 
бассейнов составляет 900 м3, т. е. в 
воде может находиться до 450 м3 леса 
единовременно, что примерно состав-
ляет запас сырья для работы одной 
смены завода. Бассейны оборудованы 
системой отопления, которая запол-
нена незамерзающей гликоль-водяной 
смесью и поддерживает зимой темпе-
ратуру воды на уровне 30–35°С.

Бревна в бассейне притапливаются 
с помощью цепей и под водой мед-
ленно движутся к воротам цеха, где 
будет производиться их измельчение 
для получения стружки. На входе 
цеха, внутри здания, стоит портальный 

перегружатель Sennebogen, который 
подает отмокшую древесину в око-
рочный станок Hombak. Окорка здесь 
производится трением круглых сорти-
ментов друг о друга и о выступы на 
поверхности вращающихся частей 
станка.

Окоренная древесина попадает 
на роликовый конвейер, который 
осуществляет ее продольную транс-
портировку на линию изготовления 
стружки. Вышедшие с бревнами 
отходы окорки осыпаются, провали-
ваясь между роликами, а более круп-
ные куски выводятся из потока через 
заслонку с гидроуправлением. Бас-
сейны и конвейеры, осуществляющие 
транспортировку древесного сырья 
до стружечного станка, произведены 
компанией Holtec.

Энергоцентр. Переработка 
отходов

Прежде чем приступить к описа-
нию процесса изготовления плиты, 
стоит сначала рассказать о сердце 
завода – энергоцентре. Энергоцентр 
производства Siempelkamp Energy 
Systems (SES) занимает отдельное зда-
ние и обеспечивает тепловой энер-
гией все этапы производства плиты. 
Его максимальная производительность 
составляет более 50 МВт. Основное 
потребление тепловой энергии, 30 МВт, 
происходит в процессе сушки древе-
сины, остальное идет на подогрев тер-
момасла пресса, отопление зданий и 
горячее водоснабжение.

В качестве сырья для получения 
тепла используется древесина. По 
подсчетам инженеров «Калевалы», с 
выходом на проектную мощность для 
обеспечения потребностей завода в 
тепле летом для сжигания в энерго-
центре будет достаточно собственных 
отходов производства. Зимой, воз-
можно, потребуется дополнительное 
обеспечение дровяной древесиной,  
т. к. значительную часть энергии надо 
будет направлять на подогрев бассей-
нов, а также на отопление помещений.

Для получения тепла в котле на 
колосниковой решетке сжигается 
топливная щепа, получаемая путем 
измельчения на рубильной машине 
Hombak крупных отходов с биржи 
сырья, сортировки лесоматериалов, 
раскряжевки и окорки, а также дро-
вяной древесины. Площадь колосни-
ковой решетки 53 м2. Процесс горения 
на колосниковой решетке довольно 

инертен, температурный режим регули-
ровать очень сложно. Поскольку про-
цесс сушки стружки требует быстрой 
смены температуры в зависимости от 
показаний влагомера, который ведет 
постоянный контроль влажности выхо-
дящей стружки, в топочной камере 
дополнительно установлены еще две 
пылевые горелки мощностью по 10 
МВт каждая. С их помощью при сжи-
гании древесной пыли можно быстро 
менять температурный режим. 

Производство древесной пыли 
основано на сборе отходов произ-
водства плит OSB на всех его этапах. 
Весь мелкофракционный сухой отсев, 
который идет от сортировки древе-
сины, сортировки сухой стружки, вся 
пыль из зоны формирования ковра 
на прессе, обрезки кромки ковра 
после линии формирования ковра 
перед прессом, обработки продоль-
ной кромки плиты после пресса, а 
также измельченные обрезки плиты 
от финишного раскроя доставляются 
пневмотранспортом через несколько 
фильтровальных установок в специ-
альный бункер сухих мелких отхо-
дов. Фильтрование происходит через 
рукавные фильтры со степенью 
очистки воздуха 99 %. На трубопро-
воде, через который в бункер посту-
пает особенно много отходов, стоит 
двухступенчатая система очистки 
– циклон с рукавным фильтром. 
Вся система аспирации на заводе, 
включая фильтры и пневмотранспорт, 
произведена австрийской компанией 
Scheuch GmbH.

Из бункера отходы отправляются 
в мельницу, где перерабатываются в 
пыль, которая по системе пылевых 
трубопроводов подается в бункер 
пыли, затем дозаторами – на пылевые 
горелки для сжигания в верхней зоне 
топочной камеры. Из тонны древесной 
пыли можно получить 4,2 Гкал тепла.

Температура топочных, или дымо-
вых газов, производимых в процессе 
сжигания древесных отходов, может 
достигать 950°С. Дымовые газы 
отдают тепло в несколько этапов. 
Часть идет на разогрев термомасла 
до рабочей температуры 280°С. После 
отдачи части тепла термомаслу дымо-
вые газы направляются в специальную 
камеру, где смешиваются с топочными 
газами из энергоцентра. Получен-
ная смесь газов – т. н. агент сушки 
– имеет температуру около 500°С 
и поступает в сушильный барабан, 

где в процессе сушки стружки также 
происходит теплообмен. Затем около 
трети все еще горячих газов в целях 
экономии энергии возвращается в 
топочную камеру. Также в топочную 
камеру направляются выпары пресса 
из главного корпуса, предварительно 
пройдя очистку от древесной пыли.

Розжиг и вывод котла на рабочую 
температуру – процесс очень дли-
тельный и трудоемкий, поэтому агре-
гат рассчитан на постоянную работу 
круглые сутки и почти круглый год, 
с остановкой только на ежегодный 
капремонт. В качестве страховки на 
случай нехватки древесного сырья 
для получения тепловой энергии 
установлена одна газовая горелка и 
подведена труба с природным газом. 
Кроме того, на случай аварии на энер-
гоцентре на заводе предусмотрена 
аварийная система теплоснабжения 
– установлен газовый котел фирмы 

Viessmann мощностью 8 МВт. Однако 
в нормальном режиме работы завода 
потребление природного газа не 
планируется.

Изготовление стружки
Роликовый конвейер подает 

окоренную древесину на ленточ-
ный конвейер стружечного станка. 
Металл в древесине – злейший враг 
деревообрабатывающей промышлен-
ности, особенно плитной, – тупятся 
ножи, повреждаются ленты или плиты 
пресса. Поэтому конвейер имеет сво-
бодную от металлоконструкций зону, 
в которой установлены металлоде-
текторы фирмы Cassel. Если в бревне 
вдруг обнаруживаются сторонние 
металлические включения, оно выво-
дится с потока. Лесоматериалы без 
металлических включений поступают в 
накопитель, где бревна формируются 
в штабель. Как только в накопителе 

Портальный перегружатель Sennebogen  
подает отмокшую древесину на окорку

Энергоцентр

Металлодетекторы фирмы Cassel  
на ленточном конвейере стружечного станка

Ленточный конвейер Holteс транспортирует  
окоренную древесину к стружечному станку 
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набирается пачка сырья, открывается 
шторка, и специальный упор задвигает 
всю пачку в стружечный станок. 

На заводе «Калевала» установлен 
стружечный станок компании Hombak. 
Производительность стружечного 
станка (рассчитывается по абсолютно 
сухой стружке) – 32 тонны в час, или 
70–80 м3 стружки. Параметры про-
изводимой стружки: длина 120 мм, 
ширина 25–40 мм, толщина 0,6–0,7 
мм. Станок такой большой мощности 
компания Siempelkamp изготовила 
впервые, и на сегодняшний день он 
является крупнейшим в мире. Кстати, 
в Siempelkamp считают, что станок 
способен показать даже бóльшую 
производительность.

Станок – роторного типа, ножи 
находятся внутри ротора, диаметр 
которого 2,5 метра. Пачка заходит 
в ротор, который надвигается на 
нее и режет на стружку. Ширина 

реза 800 мм. Внутри ротора уста-
навливаются сменные ножи, для их 
обслуживания на заводе есть свое 
заточное отделение. «Сейчас пока 
работаем с немецкими поставщи-
ками инструмента, впоследствии, воз-
можно, будем присматриваться и к 
российским производителям», – гово-
рит Константин Бутор.

Мощность двигателя стружечного 
станка – 1,5 мегаватта. Без специ-
альных приспособлений запустить 
такой двигатель невозможно – для 
этого используется гидропривод, кото-
рый раскручивает его до 270 об/мин., 
после чего происходит переключение 
на электричество.

После станка стружка поступает 
самотеком на спаренный шнек, далее 
по цепному конвейеру на сушку в 
соседний цех, в бункер сырой стружки, 
емкость которого 380 м3, а оттуда – в 
сушильный барабан. В процессе сушки 
огромный барабан (диаметр 5,8 м, 
длина 28 м) медленно вращается. 
Сушка происходит путем передачи 
тепла от сушильного агента к стружке. 
Мощность агрегата по испаряемой 
влаге составляет 32 тонны в час, 
влажность стружки после высуши-
вания – 2 %. Изготовитель сушильной 
системы – компания Büttner.

Затем содержимое сушильного 
барабана поступает в циклон, где 
стружка отделяется от агента сушки, 

который частично (около 30 %) воз-
вращается обратно в энергоцентр 
для экономии тепловой энергии, а 
частично направляется в атмосферу 
через электрофильтр мокрой очистки 
системы SENA, разработанной фирмой 
Scheuch GmbH. Этот фильтр способен 
пропускать до 180 тыс. м3 воздуха в 
час со степенью очистки более 99 %. 
Его стоимость составила 5 млн евро. 
Электрофильтр представляет собой 
массивное сооружение: верхняя точка 
его трубы – 42,5 м, на этом же уровне 
находится верхняя точка циклона.  
В зоне выброса отработанных газов 
стоят системы рекуперации тепло-
вой энергии.

Стружка направляется в отделе-
ние сортировки, где происходит ее 
разделение на 3 фракции: крупную, 
помельче и некондицию – самую мел-
кую фракцию и пыль. В производстве 
плит OSB используются только первые 
две фракции, причем в отличие от 
ДСП, где наиболее крупные фракции 
идут внутрь, а на наружные слои идет 
мелочь, вплоть до древесной пыли, в 
OSB самая крупная фракция идет на 
наружные слои, а помельче – внутрь.

Сортирование стружки проходит в 
2 этапа. На первом роликовая сорти-
ровка делит стружку по линейным раз-
мерам на 3 размерные группы: более 
крупная стружка (идет для формиро-
вания наружного слоя будущей плиты), 
помельче (для среднего слоя) и некон-
диционная мелочь, или отсев. Чтобы 
максимально выбрать сырье, которое 
может быть использовано в техноло-
гическом процессе, последняя фракция 
отправляется на второй этап – сито-
вую сортировку. Здесь вся масса дре-
весных частиц рассортировывается на 
две фракции: кондиционные древес-
ные частицы, пригодные для использо-
вания во внутреннем слое плит, и мел-
кофракционный отсев, предназначен-
ный для сжигания в энергетической 
установке в качестве топлива.

Сухая стружка после сортировки 
разделяется на два потока – наружных 
и внутреннего слоев – и по двум кон-
вейерам поступает в отделение кле-
енанесения в соответствующие бун-
керы накопления и хранения. Объем 
каждого бункера – 340 м3. Нанесение 
связующих на стружку происходит 
раздельно для внутреннего и наруж-
ного слоев в двух клеенаносящих 
барабанах, длина каждого – 12,5 м,  
диаметр – 3,2 м.

На складе смол в отделении клее-
нанесения установлены 8 емкостей, 
из них 4 для меламинокарбамидной 
смолы (MUF), 2 для изоцианатного 
клея (PMDI) и 2 для парафин-эмульсии 
(используется для обеспечения влаго-
стойкости плиты). В производстве плит 
OSB на ДОК «Калевала» планируется 
комбинированное использование смол 
– MUF для наружных слоев и PMDI – 
для внутреннего, что обеспечит соот-
ветствие готовой плиты стандартам 
OSB с классом эмиссии формальдегида 
E1. При наличии спроса на рынке воз-
можен также вариант использования 
PMDI во всех слоях для получения 
плиты OSB-4 с классом эмиссии Е1plus 
по европейскому стандарту. Коли-
чество свободного формальдегида у 
такой плиты составляет около 4,3 мг –  
фоновое значение обычной древе-
сины. Если фенольные и карбамидные 
смолы в России сегодня уже произ-
водятся, то изоцианатные клеи PMDI 
приходится импортировать. По закуп-
кам PMDI завод работает с одним из 
крупнейших поставщиков этих клеев –  
фирмой Huntsmann.

Формирование ковра
Осмоленная (т. е. с нанесенным 

клеем) стружка подается на форми-
рующую линию в главном производ-
ственном корпусе. Здесь происходит 
формирование древесностружечного 
ковра, которое осуществляется ком-
плексом из четырех формирующих 
машин: две крайние предназначены 
для насыпки наружных слоев ковра, 
а две средние – для внутреннего. 
Формирующие машины работают по 
принципу непрерывного дозирова-
ния массы осмоленных древесных 
частиц с их последующим механиче-
ским ориентированием вдоль ковра в 
наружных слоях и поперек ковра – во 
внутреннем. Принудительная ориента-
ция стружки обеспечивает высокие 
показатели прочности плиты OSB на 
изгиб.

При формировании ковра на 
ленту конвейера сначала насыпается 
наружный слой, потом 2 внутренних, и 
снова наружный. Ширина ковра может 
составлять до 3 метров. Объем стружки, 
идущей на внутренний слой, зависит 
от толщины плиты (от 6 до 40 мм),  
которую планируется изготовить. Вес 
ковра на формирующей ленте посто-
янно контролируется – специальные 
весы замеряют насыпку на м2. Здесь 

Накопитель стружечного станка Hombak

Сортировка сухой стружки

Валерий Пучков проводит  
экскурсию по предприятию
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же происходит контроль точности фор-
мирования ковра по толщине, измере-
ние влажности ковра. В случае несо-
ответствия необходимым параметрам 
часть ковра сбрасывается в отвал и 
отправляется в бункер возврата, уста-
новленный в зоне клеенанесения. 
При формировании ковра содержи-
мое этого бункера понемногу добав-
ляется во внутренний слой. 

Два постоянных магнита, уста-
новленные после второй и четвертой 
формирующих машин, вытягивают воз-
можные ферро-магнитные включения. 
Затем боковые кромки ковра обре-
заются продольно-обрезной пилой с 
одновременным уплотнением вновь 
образованных кромок. Обрезки кро-
мок направляются в бункер возврата. 
Сформированный ковер поступает в 
пресс, перед самым входом в кото-
рый установлены металлодетекторы. 
При наличии частиц металла часть 
ковра с металлическими включениями 
автоматически сбрасывается в отвал и 
тоже отправляется в бункер возврата. 
Здесь же происходит сброс начальной 

и конечной зон древесно-стружечного 
ковра, образующихся при запуске и 
остановке производства и непригод-
ных для прессования. Все ленточные и 
скребковые конвейеры, обеспечиваю-
щие перемещение стружки по различ-
ным этапам производства плит OSB от 
стружечного станка до клеенаносящих 
барабанов, транспортировку щепы и 
отходов переработки в бункер сухих 
отходов, а также осмоленной стружки 
из отвалов в бункер возврата, изготов-
лены итальянской компанией Trasmec.

Прессование. Выпуск 
готовой плиты

Гидравлический пресс непре-
рывного горячего действия ContiRoll 
произведен компанией Siempelkamp. 
Рабочая температура пресса – 250°С, 
давление достигает 315 атмосфер, 
рабочая длина греющих плит пресса 
– 50,4 м. В зонах наиболее интенсив-
ного выделения выпаров – в начале, 
по бокам и самом конце пресса – 
производится их отсос через систему 
труб из нержавеющей стали в объемах 

около 80 тыс. м3 в час. Пройдя очистку 
от древесной пыли, выпары отправ-
ляются на сжигание в энергоцентре.

По всей длине пресса установлены 
датчики излучения – элемент системы 
пожаротушения, которой оборудован 
пресс. В случае обнаружения вспышки 
в зону возможного возгорания через 
форсунки впрыскивается вода.

Из пресса выходит непрерывная 
лента плиты со скоростью, которая 
колеблется в диапазоне от 85 до 
600 мм в секунду в зависимости от 
толщины прессуемой плиты. Прямо 
на выходе пресса установлены пилы, 
которые осуществляют обрез продоль-
ных кромок плиты. Эти отходы тут же 
дробятся и системой пневмотранспорта 
доставляются в бункер сухих мелких 
отходов. Затем сформированная по 
ширине лента плиты OSB подвергается 
поперечной распиловке на мастер-
плиты предварительно выбранной 
длины, которая зависит от будущей 
карты ее раскроя на конечную продук-
цию. Поперечный раскрой ленты плиты 
производит спаренная диагональная 
пила. Циркулярный пильный диск 
разрезает плиту под прямым углом к 
продольным кромкам, одновременно 
перемещаясь вдоль направления и 
со скоростью движения ленты плиты. 
Пильный стол имеет также механизм 
сбрасывания неформатных отрезков 
плиты – это отрезки, предназначен-
ные для лабораторных испытаний, и 
начальные участки ленты плиты, обра-
зующиеся при запуске производства 
после его остановки.

Далее на конвейере раскроенные 
листы проверяются на наличие раз-
личных дефектов, для чего стоят весы, 
толщиномер и система обнаружения 
вздутий и трещин. Здесь отбраковыва-
ются некондиционные изделия. 

Плита, которая успешно прошла 
проверку, поступает на веерный охла-
дитель, где постепенно остывает. Веер-
ный охладитель состоит из двух сту-
пенчато вращающихся в противопо-
ложном друг от друга направлении 
частей. Охлаждение плиты происхо-
дит в процессе ее переворачивания на 
180° сначала на первой части охлади-
теля, затем на второй. Всего у охла-
дителя 80 рабочих положений, т. е. 
одновременно на нем находится 80 
листов мастер-плиты. Остывшая плита 
направляется на автоматический сто-
поукладчик, который формирует стопы 
максимальной высотой до 4 м. Готовые 

Сформированный стружечный ковер

Контроль выходящей плиты OSB на наличие дефектов
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стопы перемещаются на промежуточ-
ный склад, а оттуда – в соседний цех, 
где мастер-плита будет раскраиваться 
на заказной сортимент.

На уровне второго этажа внутри 
цеха, в котором расположен пресс, 
видны окна операторской, где уста-
новлен центральный пульт управле-
ния процессом изготовления плит. На 
первом этаже под операторами рас-
положились трансформаторные, щито-
вые, лаборатория контроля качества, 
отделение вторичного контура термо-
масла и противопожарная система 
тушения пресса.

Готовая продукция проходит выбо-
рочный контроль качества. По команде 
из операторской от выходящей из 
пресса ленты плиты отрезается полоса 
и отправляется на дальнейшее обсле-
дование в лабораторию. Лабораторное 
оборудование поставила компания 
Siempelkamp. Здесь производится про-
верка физико-механических свойств 
плиты, ее стойкости к воздействию 
различных сред, уровня эмиссии сво-
бодного формальдегида и т. д.

Система пожаротушения
Деревообрабатывающая промыш-

ленность характеризуется высокой 
пожароопасностью. На плитном пред-
приятии к тому же есть зоны повы-
шенной взрывоопасности. В частно-
сти, взрывоопасной зоной является 
сортировка стружки, где много дре-
весной пыли, которая в соединении 
с кислородом воздуха при появлении 

случайной искры может вспыхнуть 
почти как порох. Поэтому по всему 
производству установлено оборудова-
ние для пожаротушения, включающее 
системы искрообнаружения и искро-
гашения. Например, в системе пнев-
мотранспорта по всей длине распо-
ложены датчики, которые обнаружи-
вают вспышку. Следом, через опре-
деленное расстояние, рассчитанное 
исходя из скорости перемещения дре-
весной пыли, в трубопроводе установ-
лена форсунка, которая впрыскивает 
водяной туман и гасит искру. Есть еще 
системы пожаротушения пресса и тех-
нологического оборудования. Изготови-
телем всех перечисленных систем явля-
ется фирма Minimax, поставщик – ком-
пания Siempelkamp. Кроме того, во всех 
зданиях и сооружениях завода име-
ется система общего пожаротушения.

Рабочий класс
Планируемая численность персо-

нала завода – около 300 человек – 
будет достигнута с выходом первой 
очереди производства на проектную 
мощность. Это операторы оборудо-
вания, технические службы, а также 
охрана, бухгалтерия, менеджмент и 
т. д. Работа будет вестись в 4 смены 
330 эффективных рабочих дней (дни, 
когда идет производство) в году и 23,5 
часа в сутки (эффективные рабочие 
часы). С учетом времени проведения 
профилактических работ и обслужи-
вания оборудования завод будет рабо-
тать круглые сутки все 365 дней. Для 
работников предприятия построены 
помещения, оборудованные душевыми, 
раздевалками, в ближайшее время 
будет организована круглосуточно 
работающая столовая.

Большинство сотрудников – 
молодежь. «По подготовке моло-
дых кадров и поиску специалистов 
завод сотрудничает с лесоинже-
нерным факультетом Петрозавод-
ского государственного универси-
тета (ПетрГУ), очень много ребят 
пришли оттуда сразу после выпуска. 
Генеральный поставщик Siempelkamp 
и другие производители оборудо-
вания проводят обучающие меро-
приятия – и на заводе, и выезд-
ные. Весь персонал, обслуживаю-
щий оборудование, прошел обу-
чение за рубежом. За специали-
стами Siempelkamp, которые прово-
дят пусконаладочные работы, закре-
плены и вместе с ними работают 

наши сотрудники», – рассказывает 
Валерий Пучков. Средняя зарплата 
сотрудника ДОК «Калевала» около 
30 тыс. руб. Это заметно выше сред-
него уровня по Петрозаводску и тем 
более по Карелии. Завод осознанно 
поднял планку зарплаты, поскольку 
дорогостоящее оборудование спосо-
бен обслуживать только высококва-
лифицированный персонал. Средства 
и силы в обучение сотрудников вло-
жены немалые.

Планы близкие и далекие
К моменту выхода этого номера 

журнала из печати ДОК «Калевала», 
скорее всего, уже начнет отгрузку 
готовой продукции дилерам, а произ-
водство заработает на полную мощ-
ность. С началом стабильной работы 
первой очереди производства и 
успешной организации сбыта готовой 
плиты руководство завода планирует 
приступить к строительству второй 
очереди. По мнению Валерия Пучкова, 
ее запуск может состояться примерно 
через год-полтора, и в результате сум-
марный объем производства плит OSB 
составит 600 тыс. м3. Предполагаемый 
срок окупаемости вложенных в строи-
тельство ДОК «Калевала» инвестиций 
составляет 5–6 лет, в зависимости от 
того, как поведет себя в будущем рос-
сийский рынок. Плановые цифры по 
налоговым отчислениям предприятия 
в бюджеты всех уровней составляют 
500 млн рублей в год. Ожидаемая 
выручка 4,5–5 млрд рублей.

Но это не все планы инвестора 
проекта – ЗАО «Компакт». Как сообщил 
Валерий Пучков, на базе ДОК «Кале-
вала» в Петрозаводске будет сформи-
рован лесоперерабатывающий кластер. 
В состав кластера, помимо уже запу-
щенного завода, войдут предприятия 
по производству древесно-стружечных 
плит (ДСП) и MDF. Требования к сырью 
в производстве ДСП и MDF существенно 
ниже, чем для плит OSB. Появится воз-
можность использовать лиственные 
породы древесины, отходы других 
деревообрабатывающих производств, 
в т. ч. лесопильных. Конкретные сроки 
начала строительства этих предприятий 
пока не установлены.

Олег ПРУДНИКОВ

Благодарим Валерия ПУЧКОВА,  
Константина БУТОРА и Давида ЩЕДРО 

за помощь в подготовке материала

Слева направо:  
Татьяна Хенске (Siempelkamp),  
Светлана Яровая («ЛесПромИнформ»), 
Валерий Пучков (ДОК «Калевала») ,  
Дитер Зимпелькамп (Siempelkamp)
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ДОК «Калевала»: 
эффект синергии
В церемонии торжественного запуска ДОК «Калевала» в Петрозаводске принял 
участие Дитер Зимпелькамп, глава компании Siempelkamp GmbH & Co. KG., основного 
поставщика оборудования на завод. Мы воспользовались возможностью лично пообщаться  
с представителем знаменитой немецкой семьи Зимпелькамп и задать несколько вопросов  
о том, как проходило сотрудничество компании с инвесторами и остальными участниками 
проекта ДОК «Калевала».

Расскажите, пожалуйста, как 
компания Siempelkamp стала 
поставщиком оборудования по 
проекту ДОК «Калевала»?

Первый разговор по этому про-
екту состоялся несколько лет назад с 
г-ном Клименти Касрадзе, генеральным 
директором ЗАО «Компакт» – инве-
стора и собственника нового завода. 
Мы были очень заинтересованы в том, 
чтобы в России появилась линия по 
выпуску OSB, поскольку до настоящего 
дня в стране не было производителей 
такого вида плит. Во главе угла при 
реализации проектов такого масштаба 
всегда стоит вопрос привлечения 
финансирования, и господин Кас-
радзе успешно его решил, пригласив 

к сотрудничеству Чешский экспортный 
банк.

Для открытия финансирования от 
чешской стороны были пожелания, 
чтобы часть машин и оборудования 
поставлялись именно из Чехии. У нас 
есть дочерние предприятия в Чехии, 
на которых мы уже несколько лет про-
изводим некоторые виды оборудова-
ния. Там выпускаются транспортные 
системы, части для конечной обра-
ботки продукции, части формирующей 
машины, бункера, в т. ч. бункера для 
стружки. Для реализации этого про-
екта мы даже увеличили там наши 
производственные мощности, чтобы в 
необходимые сроки исполнить обяза-
тельства и отгрузить все необходимые 

компоненты. Определенная доля обо-
рудования была произведена в Чехии. 
Таковы были требования чешских пар-
тнеров по проекту – Чешского экс-
портного банка и страховой компании 
EGAP. Еще одним условием финансиро-
вания было участие чешской компании 
PSJ в строительстве завода в качестве 
генподрядчика.

Как вы оцениваете работу 
чешского генподрядчика?

Результат вы видите, исполнение 
очень профессиональное, команда PSJ 
работала на очень высоком уровне. 
Одна из особенностей этой линии 
заключается в том, что практиче-
ски все оборудование находится в 

помещениях. Причина этого – очень 
низкие температуры в Карелии в зим-
ний период, и в этой связи хотелось 
бы отметить высокое качество строи-
тельства цехов и всего, что относится 
к около-цеховому оборудованию. При 
этом все материалы, использованные 
в строительстве, – из России. Все 
стены имеют теплоизоляцию. Испол-
нение строительной части и вообще 
всего проекта отвечает очень высо-
ким стандартам, это, пожалуй, луч-
ший проект из тех, что есть сегодня 
в Европе.

Качество конечной продукции 
также очень высокое, особенно это 
касается качественных характери-
стик плиты, которые отвечают сегодня 
самым жестким требованиям по дол-
говечности, прочности на изгиб и т. д. 
Мы уверены, что эти высокие качества 
плиты позволят организовать эффек-
тивный сбыт продукции завода. Как 
поставщики оборудования, мы чув-
ствуем себя обязанными сделать все 
возможное, чтобы качество продукции 
было лучше, чем у плит OSB, поставля-
емых сегодня в Россию из-за рубежа.

Как именно компания Siempel-
kamp участвует в контроле каче-
ства продукции?

Технологии Siempelkamp позволяют 
нам отслеживать качество выпускае-
мой здесь продукции в режиме онлайн. 
Кроме того, мы оказываем технологи-
ческую помощь, наши представители 
трудятся рука об руку с инженерами 
предприятия. В ближайшее время тех-
нологи компании продолжат работать 
здесь, совместно производить оптими-
зацию оборудования и осуществлять 
контроль технологического потока уже 
после запуска линии, чтобы получить 
наилучшие результаты и по качеству, 
и по количеству. 

Кроме того, на заводе есть лабора-
тория, в которой качество продукции 
постоянно контролируется. Комплек-
тацией лаборатории контроля каче-
ства, как и всего остального техно-
логического оборудования на заводе, 
занималась компания Siempelkamp. 
Некоторые локальные работы и кон-
струкционные элементы, стальные кон-
струкции изготавливались в России.

Проблема эмиссии формаль- 
дегида на плитном производ-
стве и в конечной продукции 
волнует и экологов, и конечных 

потребителей. Какие предпола-
гается использовать связующие?

Что касается экологии, мы должны 
были соблюсти все требования рос-
сийского законодательства, нормы 
ГОСТов, а российские нормы отлича-
ются своей жесткостью и включают 
в себя вопросы безопасности труда, 
безопасности и организации произ-
водства в целом, а также исполнение 
серьезных требований по экологиче-
ским параметрам.

Что касается связующих, на «Кале-
вале» предполагается использовать 
смолу, которая имеет минимальную 
долю формальдегида, которую можно 
себе представить, – PMDI, т. е. изоци-
анатные смолы. Кроме того, при про-
изводстве древесных плит, в частно-
сти OSB, очень важно использовать 
PMDI, чтобы обеспечить необходимую 
водостойкость. К тому же такая смола 
придает светлый оттенок плите. При 
100 % использовании фенольных смол, 
как, например, делают OSB в Аме-
рике, плита становится очень темной.  
В строительстве предпочитают исполь-
зовать светлые плиты.

Когда завод сможет начать 
выпуск плит OSB с использованием 
изоцианатов?

Выпуск плит на PMDI будет нала-
жен в ближайшем будущем. Ведется 
интенсивная работа для выхода линии 
на полную мощность, т. е. на заяв-
ленные 250–300 тыс. м3 в год. В бли-
жайшее время мы будем заниматься 
отработкой различных предписаний 
заказчика, подготовим оборудование к 
выпуску всей палитры форматов плиты 
в соответствии с условиями контракта.

В перспективе завод будет доуком-
плектован, проектом предусмотрено 
строительство второй очереди произ-
водства плит OSB. В результате про-
изводительность будет удвоена, т. е. 
составит 600 тыс. м3 в год. Монтаж 
второй очереди потребует уже зна-
чительно меньших инвестиций, т. к. 
завершена вся подготовительная часть, 
построены здания, инфраструктура, а 
пресс изначально сконструирован из 
расчета на максимальную произво-
дительность. Понадобится дополни-
тельный стружечный станок, еще одна 
сушильная установка и расширение 
энергоцентра.

Говорят, «Калевала» в прак-
тике компании Siempelkamp 

– проект уникальный. Почему?
Во-первых, это чисто российский 

проект, российский инвестор, и мы 
активно поддерживаем эту инициа-
тиву. Во-вторых, здесь установлен 
самый большой в мире стружечный 
станок. Качество плиты закладывается 
уже в стружечном станке, поэтому 
крайне важно добиться высокого 
качества стружки. Задача для наших 
инженеров стояла непростая, и они с 
ней успешно справились.

Кроме того, на комбинате установ-
лен один из самых крупных непре-
рывных прессов для производства 
OSB в мире. Сейчас вы наблюдаете 
начальные скорости, а когда линия 
выйдет на полную мощность, скоро-
сти значительно вырастут. Остальные 
производственные мощности, хоть и 
крупные, но представлены в стан-
дартном исполнении.

Еще одна особенность завода 
– мокрый электрофильтр, который 
сегодня в России мало где использу-
ется. Он необходим, чтобы соблюсти 
все экологические нормативы по эмис-
сии вредных веществ.

В России инженеров с опытом 
строительства заводов по про-
изводству OSB до запуска этого 
проекта не было. Тем не менее, в 
проектировании ДОК «Калевала» 
участвовала российская проектная 
организация. Насколько ценен ее 
вклад?

Наше сотрудничество с консульта-
ционной фирмой «ПИК» с самого пер-
вого дня было очень плодотворным и 
доверительным. Мы высоко оцениваем 
профессиональный уровень и ответ-
ственность коллектива и особенно при-
знательны его руководителю – Валерию 
Пучкову, который является одновре-
менно и исполнительным директором 
ООО ДОК «Калевала». Наша совместная 
работа позволила нам хорошо допол-
нить опыт друг друга. 

Кроме того, выступавшая заказ-
чиком и основным подрядчиком по 
проекту компания «Компакт» имеет 
опыт строительства метрополитена в 
Санкт-Петербурге и других сложных 
промышленных объектов. Все вместе 
это дало мощный синергетический 
эффект.

Беседовали 
Светлана ЯРОВАЯ  

и Олег ПРУДНИКОВ

Руководство компании Siempelkamp на фоне непрерывного пресса ContiRoll на ДОК «Калевала»: 
глава компании Дитер Зимпелькамп (слева) и управляющий директор Юрген Филиппс
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Мы попросили рассказать подробнее о том, какую роль сыграла в создании уникального 
для России производства отечественная проектная организация ООО «Консультационная 
фирма “ПИК”», ее главного технолога Давида ЩЕДРО.

– Какие задачи стояли перед 
вашей организацией при создании 
производства древесных плит OSB?

– Наша задача заключалась в соз-
дании условий успешной жизнедея-
тельности будущего промышленного 
объекта, для которого будет закуплено 
комплектное технологическое оборудо-
вание. Решались вопросы выбора про-
изводственной площадки с учетом тре-
буемой лесосырьевой базы в зоне эко-
номически доступной поставки сырья 
на производство и наличия свободных 
электрических мощностей. Утверж-
дались технические условия на под-
ключение к источникам энергетиче-
ских ресурсов и водоотведение. Опре-
делялись возможности существую-
щих транспортных коммуникаций по 
обеспечению подачи на промышлен-
ную площадку требуемого количества 

сырья и материалов и вывоза готовой 
продукции. Необходимо было спроек-
тировать здания и сооружения для 
размещения технологического обо-
рудования, рассчитать фундаменты и 
опорные конструкции для его уста-
новки. Определялась потребность в 
создании дополнительных объектов 
основного производственного и вспо-
могательного назначения. Всё это и 
многое другое было важно для такого 
инвестиционного проекта, как наш, 
который должен был быть реализо-
ван на вновь формируемой промыш-
ленной площадке.

На основании решения этих и 
ряда других вопросов требовалось 
оценить общую стоимость создания 
производства, выполнить технико-
экономическое обоснование строи-
тельства и разработать проектную 
документацию на объект капитального 
строительства. Утверждаемая часть 
проекта прошла государственную 
экспертизу, что позволило ЗАО «КФ 
“ПИК”» перейти к рабочему проекти-
рованию. Оно велось параллельно со 
строительством завода, а в последнее 
время уже и с монтажом технологи-
ческого оборудования. В обязанности 
проектной организации входит также 
авторский надзор за ходом строи-
тельства спроектированного объекта.

Что должно войти в состав 
проектной документации по 
такому объекту? На основании 
чего она формируется?

Для разработки проектной доку-
ментации на создание этого завода 
мы руководствовались контрактом на 
поставку комплекта технологического 
оборудования в части трех техниче-
ских приложений к нему. Это разрабо-
танные фирмой Siempelkamp исходные 
технические данные и технические 
требования, предъявляемые к техно-
логической линии, перечень и техни-
ческие спецификации оборудования 

технологического комплекта и объем 
поставки, работы и услуги поставщика 
оборудования.

Разработка проектной докумен-
тации регулируется большим коли-
чеством действующих нормативных 
документов. Это Кодексы РФ, Феде-
ральные законы и постановления Пра-
вительства, Технические регламенты, 
ГОСТы, Строительные нормы и правила, 
санитарные и гигиенические нормы, 
межведомственные технические 
документы, правила и многое-многое 
другое. При этом требования к про-
ектированию производств, сооружае-
мых на базе комплектного импортного 
оборудования, должны быть не ниже 
определенных отечественными нор-
мативными документами.

Проектная документация разра-
батывается в соответствии с прави-
тельственным положением о составе 
ее разделов и их содержанием. Она 
содержит сведения по всему объекту 
капитального строительства, описа-
ние принятых технических и иных 
решений, результаты расчетов, обосно-
вывающие принятые решения. Доку-
ментация дает представление о функ-
циональном назначении объекта, его 
составе и характеристике, проектной 
мощности и номенклатуре продукции, 
его сырьевой базе, потребностях в ТЭР 
и прочее. Дана характеристика приня-
той технологической схемы производ-
ства, обоснованы потребности во всех 
видах ресурсов для технологических 
нужд и приведены источники посту-
пления сырья и материалов. Дается 
обоснование количества и типов 
дополнительного основного и вспо-
могательного оборудования. Отражены 
планировочная организация земель-
ного участка и его характеристика, 
границы санитарно-защитной зоны, 
решения по инженерной подготовке 
территории и ее инженерной защите. 
Приведено обоснование схем транс-
портных коммуникаций внешних и 

внутренних грузоперевозок, их харак-
теристики и технические показатели. 

В соответствующих разделах пред-
ставлены архитектурные решения, 
отражены конструктивные решения 
зданий и сооружений, их объемно-
планировочные решения, решения по 
ликвидации загазованности помеще-
ний и прочее. Даны сведения о разра-
ботках в части инженерного оборудо-
вания, сетей инженерно-технического 
обеспечения, отражающие характе-
ристики, обоснования, требования и 
описание решений по системам элек-
тро-, водо– и газоснабжения, водо-
отведения, отопления, вентиляции и 
кондиционирования воздуха, тепло-
вым сетям и сетям связи. Приведены 
результаты расчетов по количеству и 
составу вредных выбросов в атмос-
феру и сбросов в водные источники, 
мероприятия по их предотвращению. 
Отражены мероприятия по охране 
окружающей среды и обеспечению 
пожарной безопасности. Вся описа-
тельная часть сопровождается соот-
ветствующей графической частью.

Вносились ли на стадии проек-
тирования какие-либо изменения 
в первоначально предложенные 
фирмой Siempelkamp технические 
решения?

В кратком интервью невозможно 
изложить все проблемы, возникавшие 
на протяжении трех лет совместной 
с фирмой Siempelkamp работы над 
этим проектом. На каких-то поправ-
ках настаивал поставщик, имея на 
это законное право, и мы их прини-
мали. Но и ряд изменений по нашей 
инициативе был принят фирмой 
Siempelkamp еще на стадии предпро-
ектной проработки. 

Так, были изменены компоновоч-
ные решения о размещении отдель-
ных технологических участков с уче-
том характеристики промплощадки, 
об использовании бассейнов ГТО 
разной ширины – 3 и 4 метра – в 
зависимости от длины поступающего 
в производство сырья. Скорректи-
рованный нами расчет материаль-
ного баланса по сырью потребовал 
комплектации линии стружечным 
станком повышенной производитель-
ности, и такой станок был спроек-
тирован и изготовлен. Изменена 
схема разделения рассортированных 
древесных частиц по технологиче-
ским потокам и усовершенствована 

схема системы клееприготовления. 
Для обеспечения широкого габарит-
ного диапазона готовой продукции, 
диктуемого рынком, к комплектации 
линии формирования и прессова-
ния принят пресс ContiRoll шириной 
прессования 2,9 м.

Покрытие возможного дефицита 
древесных отходов производства, 
утилизируемых в виде топлива, обе-
спечено комплектацией производства 
линией выработки топливной щепы. 
По бункеру топливной щепы стокер-
ного типа принята более рациональ-
ная по технологии и оборудованию 
схема его загрузки. Для обеспечения 
аварийного отопления производства 
в холодные периоды года в состав 
энергоцентра включен газовый 

водогрейный котел, предусмотрено 
сжигание насыщенных производствен-
ных стоков в энергоцентре, исключаю-
щее их сброс в водные источники. 
Энергоцентр укомплектован системами 
селективного подавления выделения 
окислов азота, поддавливания термо-
масла инертным газом и отбора его 
низкокипящих фракций.

Должен отметить, что мы всегда, 
во всех вопросах находили общий 
язык с фирмой Siempelkamp, и наше 
сотрудничество было плодотворным. 
Надеюсь, что оно останется таким 
же и при работе над второй очере-
дью завода и другими, возможными 
в будущем, проектами.

Беседовал Олег Прудников

Не СНИПом единым

Подача дровяной древесины 
для измельчения 
в рубительной машине 
Hombak

Строительство ДОК «Калевала», лето 2012 г.
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На севере край омывается Карским 
морем и морем Лаптевых. Протяжен-
ность территории с севера до горных 
районов Южной Сибири – почти 3000 
км. На востоке край граничит с Респу-
бликой Саха (Якутия) и Иркутской 
областью, на юге – с Республикой Тува 
и с Республикой Хакасия, на западе 
– с Республикой Алтай, Кемеровской 
и Томской областями, а также Ханты-
Мансийским и Ямало-Ненецким авто-
номными округами. Согласно послед-
ним статистическим данным, в крае 
проживает 2,85 млн человек.

Административно-политический 
центр Красноярского края – город 
Красноярск, основанный в 1628 году. 
Расстояние от Москвы до Краснояр-
ска – 3955 км. Другие города края: 
Норильск, Ачинск, Енисейск, Канск, 
Лесосибирск, Минусинск, Дудинка.

География и климат
Красноярский край располо-

жен в основном в пределах Восточ-
ной Сибири, в бассейне реки Ени-
сей. Левый берег реки представляет 
собой низменную долину, вдоль пра-
вого расположено Среднесибирское 
плоскогорье, высота которого дости-
гает 500–700 м над уровнем моря. На 
территории края, в окрестностях озера 

Виви (Эвенкия), расположен географи-
ческий центр России.

На территории Красноярского края 
выделяют три климатических пояса: 
арктический, субарктический и уме-
ренный. В пределах каждого из них 
заметны изменения климатических 
особенностей не только с севера на 
юг, но и с запада на восток. Поэтому 
выделяются западные и восточные 
климатические области, граница кото-
рых проходит по долине реки Енисей.

Средняя температура января на 
севере –36°С и на юге –18°С, в июле 
10 и 20°С соответственно. Снежный 
покров устанавливается в начале ноя-
бря и сходит к концу марта.

Ресурсы
Красноярский край – одна из 

наиболее обеспеченных природными 
ресурсами территорий России. При-
родные запасы края являются осно-
вой инвестиционной привлекатель-
ности региона и базой последующего 
его развития. В крае открыто более  
6 тыс. месторождений разных полезных 
ископаемых. Здесь сосредоточено 70% 
запасов угля России, а также основные 
российские запасы платины, медно-
никелевых руд, исландского шпата. 
Кроме того, в крае разведаны крупные 
месторождения свинца, апатитов и 
нефелина, молибдена, меди, титано-
магниевых руд, магнетитов, сурьмы, 
талька, графита. По добыче золота 
край занимает одно из первых мест в 
стране, на его территории находится 
второе по запасам золота в России 
месторождение – Олимпиадинское.

В Красноярском крае разведано 25 
месторождений нефти и газа, причем 
эти полезные ископаемые, как пра-
вило, залегают рядом и могут разра-
батываться одновременно.

Транспорт
Начало созданию транспортной 

системы Красноярского края было 
положено в середине XVIII века, 
когда Московский (Сибирский) тракт, 
проложенный для торговли с Китаем, 
открыл новый этап заселения и раз-
вития Приенисейского края. Сейчас 
Красноярский край является крупным 
транспортно-распределительным и 
транзитным узлом Сибирского феде-
рального округа. Транспортный 
комплекс края представлен всеми 
видами транспорта, включая тру-
бопроводный.

На территории края действуют 26 
аэропортов, в том числе крупнейший 
международный аэропорт Емельяново 
в г. Красноярске.

Главная наземная транспортная 
артерия – Транссибирская магистраль. 
От нее отходят линии Ачинск – Аба-
кан и Ачинск – Абалаково – Лесоси-
бирск (последняя обеспечивает выход к 
лесам Приангарья). Для вывоза нефели-
новой руды построена железная дорога 
Кия – Шалтырь (Белогорск) – Крас-
ная Сопка. В Красноярском крае нахо-
дится самая северная в России желез-
ная дорога Дудинка – Норильск. Через 
Красноярск проходит автомобильная 
трасса «Байкал» М53 (Новосибирск – 
Красноярск – Иркутск), в городе начи-
наются трассы: «Енисей» М54 (Красно-
ярск – Абакан – Кызыл – государствен-
ная граница), идущая в Монголию (Цаган 
– Толгой) и «Енисейский тракт» Р409 
(Красноярск – Лесосибирск – Енисейск).

Красноярский речной порт, Лесо-
сибирский порт, Енисейский порт, мор-
ской порт в Игарке обеспечивают дви-
жение по Северному морскому пути и 
судоходство по Енисею. Общая про-
тяженность эксплуатируемых назем-
ных и водных путей, включая грун-
товые дороги и малые реки с мест-
ным маломерным флотом, составляет 
почти 50 тыс. км.

Экономика
Красноярский край входит в пер-

вую десятку субъектов Российской 
Федерации по производству вало-
вого внутреннего продукта. В струк-
туре ВВП края около 53% состав-
ляет промышленность и около 7% 
сельское хозяйство. Удельный вес 
края в промышленности России 4%, 
Восточно-Сибирского экономического 
района – 40%. Основные отрасли: 
цветная металлургия, горнодобываю-
щая и химическая промышленность, 
лесодобыча и лесопереработка, а 
также электроэнергетика. Красно-
ярский край вырабатывает около 6% 
общего объема электроэнергии, произ-
водимой в России. На территории края 
расположены крупные энергетические 
объекты: Красноярская ГЭС, Краснояр-
ская ГРЭС-2, Назаровская ГРЭС, строя-
щаяся Богучанская ГЭС и Березовская 
ГРЭС-1. На Енисее построены две самые 
крупные в Евразии гидроэлектростан-
ции: Красноярская и Саяно-Шушенская.

Подготовила Мария АЛЕКСЕЕВА

Вдоль Сибирского тракта

Красноярский край – второй по величине регион России. Он занимает площадь 2339,7 
тыс. км2, или 13,8% всей территории страны, и по размеру уступает только Якутии.
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Площадь лесов в Красноярском 
крае по состоянию на 1 января 2013 
года составляет 164,0 млн га, при этом 
площадь земель лесного фонда 158,7 
млн га, а покрытая лесом площадь – 
105,1 млн га. Леса края располага-
ются на землях лесного фонда, зем-
лях обороны и безопасности, землях 
особо охраняемых природных терри-
торий, землях населенных пунктов и 
землях иных категорий.

Леса, расположенные на землях 
лесного фонда, по целевому назна-
чению подразделяются на защитные, 
эксплуатационные и резервные и зани-
мают примерно равные площади. Так, 
общая площадь защитных лесов по 
состоянию на 01.01.2013 года состав-
ляет 32,7% общей площади лесного 
фонда (51 825,1 тыс. га), эксплуа-
тационных лесов – 39,0% (61 980,9 
тыс. га), резервных лесов – 28,3% 
(44 922,0 тыс. га). В 2012 году пло-
щадь защитных лесов увеличилась на 
85,6 тыс. га, площадь эксплуатацион-
ных лесов уменьшилась на 83,2 тыс. 
га, а площадь резервных лесов оста-
лась прежней. Общая площадь лесов 
по сравнению с 2011 годом увеличи-
лась на 2,4 тыс. га.

Лесные земли представлены 
участками, покрытыми лесной 
растительностью, и участками, не 
покрытыми лесной растительностью, 
но предназначенными для ее восста-
новления (вырубки, гари, участки, 
занятые питомниками, и т. п.).  
К нелесным землям отнесены земли, 

предназначенные для ведения лес-
ного хозяйства (просеки, дороги 
и др.).

Главными лесообразующими поро-
дами в Красноярском крае являются 
ценные хвойные, они занимают более 
76% лесопокрытых площадей: листвен-
ница (43,7 млн га), сосна (13,5 млн 
га), кедр (9,7 млн га), хотя по распро-
страненности на втором месте все же 
береза. Возрастная структура древо-
стоев характеризуется преобладанием 
спелых и перестойных насаждений, 
составляющих 59% площади земель, 
покрытых лесной растительностью.  
В составе хвойных лесов их доля пре-
вышает 65,5% учтенных площадей.

Объем древесины хвойных пород 
составляет 9,7 млрд м3, из которых 6,8 
млрд м3 представлены спелыми и пере-
стойными насаждениями. Запас древе-
сины мягколиственных пород в целом 
не превышает 1,9 млрд м3, в том числе 
в спелых и перестойных лесах – 1,2 
млрд м3. В эксплуатационных лесах 
сосредоточено более 5,1 млрд м3 спе-
лой и перестойной древесины.

Лесопользование
В соответствии с Лесным планом 

Красноярского края на 2009–2018 
годы, в лесном фонде могут осу-
ществляться 16 видов лесопользова-
ния. При этом участок лесного фонда 
может предоставляться для осущест-
вления одного или нескольких видов 
лесопользования одному или несколь-
ким лесопользователям. Основными 

формами организации лесопользова-
ния являются аренда участков лес-
ного фонда и лесные аукционы по 
продаже древесины на корню.

Как и в большинстве регионов 
России, в Красноярском крае объем 
фактической заготовки древесины 
в несколько раз меньше расчетной 
лесосеки. Недавно в регионе принята 
ведомственная целевая программа 
«Развитие лесного комплекса Крас-
ноярского края на 2013–2015 годы», 
согласно которой планируется к 2015 
году увеличить освоение расчетной 
лесосеки с 18,1 до 28,8% по сравне-
нию с 2012 годом, объем производства 
готовой продукции на 1 м3 заготов-
ленной древесины с 1722,2 до 2073,6 
руб., повысить обеспеченность лесной 
отрасли трудовыми ресурсами с 92,0 
до 97,0%, а оперативность обнаруже-
ния пожаров на малой площади под-
нять до 80,0%.

«Лесосырьевые ресурсы, промыш-
ленный потенциал и кадровое обеспе-
чение позволяют, в отличие от других 
отраслей, увеличить объемы лесопро-
мышленного производства в Краснояр-
ском крае в ближайшей перспективе 
более чем в десять раз», – отмечают 
в Министерстве промышленности и 
лесного хозяйства края.

Финансирование программы за три 
года составит 3,36 млрд руб., причем 
из средств федерального бюджета на 
ее реализацию планируется направить 
2,73 млрд руб., чуть более 600 млн 
будет выделено из краевого бюджета.

Лесами 
прирастать 
будет

Запас лесосырьевых ресурсов в Красноярском к рае 
увеличивается
Красноярский край обладает крупнейшими в России лесосырьевыми ресурсами,  
и в последние годы их объем только возрастает. Так, по данным Агентства лесной 
отрасли Красноярского края, в начале 2000-х годов в регионе насчитывалось около 7,8 
млрд м3 лесосырьевых ресурсов, что составляло около 10% общероссийского запаса леса. 
Теперь, по данным регионального Министерства природных ресурсов и лесного комплекса, 
общий запас древесины в регионе оценивается в 11,5 млрд м3.

Лесоустройство

Основным мероприятием лесо
устройства в крае являются сани-
тарные рубки.

В соответствии с лесовод-
ственными требованиями на зем-
лях лесного фонда Красноярского 
края в уходе нуждаются 225,7 тыс. 
га насаждений в год. Фактически 
выполняется не более 10%. При этом 
эксперты отмечают, что по сравнению 
с 2011 годом площадь проведения 
ухода за лесами уменьшилась на 1,3 
тыс. га, что связано с увеличением 
стоимости работ. На проведение 
лесоустройства на лесных участ-
ках, находящихся в собственности 
Красноярского края, с 2011 по 2015 
год запланированы равные суммы: 
чуть более 13 млн руб. в год. Однако 
повышение цен на энергоносители, 
транспортные услуги, инфляция еже-
годно снижают объем услуг, которые 
могут быть оказаны на эту сумму.

Лесные дороги
Власти Красноярского края 

отдают себе отчет, что повышение 
инвестиционной привлекательности 
региона невозможно без развития 
инфраструктуры, в том числе транс-
портной. Поэтому в рамках целевой 
программы запланировано обеспе-
чение потребности отрасли в под-
вижном железнодорожном составе. 
Однако около четверти всей пло-
щади региона, по мнению министра 
природных ресурсов и лесного ком-
плекса края Елены Вавиловой, может 
пока обойтись без лесных дорог. 
Например, серьезного вмешатель-
ства человека для тушения лесных 
пожаров не требуют как минимум 
40 из 158 млн га тайги, считает г-жа 
Вавилова: «Это территории, попада-
ющие под космический мониторинг. 
Там нет инфраструктуры, например 
лесных дорог. И не нужно тратить 
миллионы рублей, направлять людей, 
авиацию для тушения таких пожа-
ров», – заявила она.

Однако это не означает, что вла-
сти региона полностью отказываются 
от расширения сети лесных дорог. Так, 
на строительство дорог на территории 
Нижне-Енисейского лесничества от 
трассы Ярцево – Майский в направ-
лении Новый Городок на период до 
2015 года запланировано потратить 
98,5 млн руб.

Пожарная безопасность

Лесные пожары в Красноярском 
крае возникают на протяжении всего 
пожароопасного сезона. Такая ситу-
ация связана как с многообразием 
лесорастительных условий, так и с 
большой протяженностью региона с 
юга на север, то есть с разнообра-
зием климатических и температурных 
факторов. По мере роста положи-
тельных температур воздуха пожары 
начинаются в апреле в южных районах 
края и постепенно продвигаются на 
север, хотя иногда, если начало лета 
выдается жарким и дружным, возни-
кают одновременно на большей части 
территории края.

В рамках разработки мер по совер-
шенствованию системы охраны лесов 
от пожаров в Красноярском крае рас-
поряжением правительства региона от 
22.10.2010 № 880-р создана единая 
специализированная структура по про-
филактике и тушению лесных пожаров: 
государственное предприятие Красно-
ярского края «Лесопожарный центр», 
объединяющий функции наземной и 
авиационной охраны лесов. Вся терри-
тория края разделена на пять звеньев 
(Центральное, Енисейское, Кежемско-
Богучанское, Эвенкийское и Южное), 
которым придано в общей сложности 
21 авиаотделение. В свою очередь 
авиаотделениям подчинены 62 пункта 
наземной охраны лесов, расположен-
ные в каждом лесничестве. Монито-
ринг состояния лесов обеспечивают 
центральный диспетчерский пункт в 
городе Красноярске и 20 пунктов в 
авиаотделениях.

В 2012 году на территории Крас-
ноярского края было зарегистриро-
вано 2409 лесных пожаров на общей 
площади 420,3 тыс. га, в том числе 
на покрытых лесной растительностью 
землях пройдены пожарами 406,8 
тыс. га, из них верховыми 29,5 тыс. 
га. При этом в пожароопасном сезоне 
прошлого года количество лесных 
пожаров увеличилось более чем в 1,5 
раза по сравнению с показателями 
2011 года, а площадь, пройденная 
огнем, в 4 раза больше показателя 
2011 года – на 317 тыс. га. Средняя 
площадь одного пожара составила 
174,3 га (в 2011 году – 71,0 га). В этом 
году очаги возгораний фиксируются 
в Енисейском, Богучанском, Манском 
и Минусинском районах. Причиной 
пожаров в северной группе районов 

края стали сухие грозы, в Манском 
районе пожар возник из-за местных 
жителей, что тоже не редкость.

Лесовосстановление
Сейчас в правительстве Крас-

ноярского края ведется разработка 
проектно-сметной документации 
для строительства двух лесных 
селекционно-семеноводческих цен-
тров по выращиванию посадочного 
материала с закрытой корневой систе-
мой (ЛССЦ) на площадках краевых 
государственных казенных учреж-
дений «Мининское лесничество» и 
«Ермаковское лесничество», на эти 
цели из бюджета будет выделено 12,6 
млн руб.

«В результате осенней инвента-
ризации лесных культур, питомников, 
площадей с проведенными мерами 
содействия естественному возобновле-
нию (СЕВ) выявлено, что из созданных 
в 2012 г. лесных культур прижились 
79% (2010 год – 82,9%, 2008 год – 
79,1%), – уточнили в Министерстве 
природных ресурсов и лесного хозяй-
ства. Осуществлен ввод молодняков 
в категорию хозяйственно-ценных 
древесных насаждений на площади 
80,1 тыс. га, в том числе лесных куль-
тур – 10,2 тыс. га, молодняков, выра-
щенных в результате проведения мер 
СЕВ леса, – 45,2 тыс. га, и площадей, 
возобновившихся в результате есте-
ственного заращивания, – 24,7 тыс. 
га. В 2012 году комплекс работ по 
селекции включал закладку 727 га лес-
ных культур посадочным материалом 
из семян с посадочной лесосеменной 
базы (ПЛСБ) и посевом семян с ПЛСБ, 
заготовку семян с объектов ПЛСБ – 
1053 кг, выращивание посадочного 
материала из семян с объектов ПЛСБ 
– 7162 тыс. шт. Проведено уходов за 
лесосеменными посадками на площади 
71 га, уходов за ПЛСУ – на 15 га.

В результате проведения лесовос-
становительных мероприятий на тер-
ритории Красноярского края достиг-
нут положительный баланс между 
рубкой леса и лесовосстановлением.  
В межучетный период вырублено 74,6 
тыс. га. Переведено в покрытые лесом 
земли 93,5 тыс. га (в 2011 году – 103,3 
тыс. га, в 2010 году – 24,5 тыс. га).

Мария АЛЕКСЕЕВА 
по материалам Министерства  

промышленности и лесного хозяйства 
Красноярского края
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Однако в числе приоритетных 
направлений промышленного разви-
тия региона – металлургия, топливно-
энергетический комплекс и нефтега-
зовый сектор, пока для Красноярского 
края новый, но динамично развиваю-
щийся. Именно в этих отраслях пла-
нируется реализация основных круп-
ных инвестиционных проектов.

ЛПК в перечень первоочередных 
направлений развития экономики 
региона власти не включают, хотя при-
знают «особую роль в экономике края» 
лесопромышленного и агропромышлен-
ного комплексов. «Кроме экономиче-
ской значимости, они выполняют важ-
ную социальную роль – обеспечивают 
занятость населения на территории 
всего региона, сохраняют систему рас-
селения, – отметил председатель пра-
вительства Красноярского края Вик-
тор Томенко. – Наверное, если бы у 
нас не было активного развития этих 
двух отраслей, почти все жители сель-
ских территорий со временем перебра-
лись бы в города в поиске работы».

Чтобы этого не произошло, перед 
предприятиями лесопромышленного 
комплекса ставится задача освоения 
и развития промышленного выпуска 
новых продуктов глубокой перера-
ботки лесных ресурсов и увеличения 

внутреннего потребления лесопродук-
ции. Последнее связано в том числе 
с труднодоступностью лесосырьевой 
базы и удаленностью края от рын-
ков сбыта.

В настоящее время в Краснояр-
ском крае выпускаются почти все 
виды продукции лесопереработки, в 
том числе пиломатериалы, древесно-
волокнистые и древесно-стружечные 
плиты, фанера, шпон, пеллеты, топлив-
ные брикеты, древесный уголь, а также 
МНМ-панели (панели по технологии 
Massiv-Holz-Mauer), мебель, клееные 
изделия, строительные конструкции, 
целлюлоза, бумага для гофрирова-
ния. Основные предприятия сектора в 
сфере лесного хозяйства и предостав-
ления услуг в этой области, а также 
обработки древесины и производства 
изделий из дерева, которых насчи-
тывается не более двух десятков по 
каждому направлению, обеспечивают 
более 70% всего объема производства 
лесопромышленного комплекса края. 
При этом основная часть продукции 
– с низкой добавленной стоимостью.

«К 2025 году необходимо уве-
личить доходность с 1 м3 заго-
тавливаемого в крае леса в 3–4 
раза, чтобы довести ее до уровня, 
близкого доходности в ведущих 

лесоперерабатывающих странах мира: 
Финляндии, Канаде, США, Швеции», – 
отметил г-н Томенко.

К основным задачам развития сек-
тора можно отнести также вовлечение 
в использование всех имеющихся лес-
ных ресурсов. При этом рост объемов 
лесопромышленного производства, осо-
бенно плитной и целлюлозно-бумажной 
продукции, позволит вовлечь в исполь-
зование мягколиственные насаждения и 
низкосортную древесину, а также лесо-
сечные отходы, полагают в министер-
стве промышленности и лесного хозяй-
ства Красноярского края.

Согласно данным, содержащимся 
в государственном докладе «О состо-
янии и охране окружающей среды в 
Красноярском крае», который разме-
щен на официальном сайте правитель-
ства региона, в 2012 году допустимый 
объем изъятия древесины по всем 
видам рубок составил 77 521 тыс. м3, 
в том числе по хвойному хозяйству – 
51 083,3 тыс. м3, по мягколиственному 
хозяйству – 26 437,7 тыс. м3. Процент 
освоения расчетной лесосеки соста-
вил 17,7%, в том числе по хвойному 
хозяйству – 22%, по мягколиствен-
ному – 9,3%. В 2015 году показатель 
освоения расчетной лесосеки плани-
руется увеличить до 28,8%.

ЛПК не в приоритете
В  Красноярском к рае развитие лесопромышленного 
комплекса не входит в число приоритетных з адач 
руководства региона

Стоит отметить, что за последние 
десять лет ситуация в регионе почти 
не изменилась. По данным Агентства 
лесной отрасли, в 2002 году лесоза-
готовки составляли около 15% рас-
четной лесосеки, то есть прирост был 
всего 2,7%. К факторам, сдержива-
ющим развитие лесопромышленного 
комплекса Красноярского края, наряду 
с проблемами, присущими всем отрас-
лям промышленности (низким тех-
ническим уровнем производства и 
высоким уровнем износа основных 
промышленно-производственных 
фондов, низкой производительно-
стью труда), по данным профильного 
министерства, по-прежнему относятся:
●	 значительная удаленность лесопро-

мышленных предприятий края от 
основных российских и зарубеж-
ных рынков сбыта продукции;

●	 неразвитость мощностей по глубо-
кой переработке древесного сырья, 
создание которых может вовлечь 
в оборот невостребованную в на-
стоящее время низкокачественную 
древесину, увеличить доходность 
лесного бизнеса в 4–5 раз;

●	 низкий уровень использования от-
ходов лесопиления;

●	 недостаток инвестиций в лесопро-
мышленный комплекс, связанный с 
низкой инвестиционной привлека-
тельностью многих предприятий;

●	 сезонность и низкая концентра-
ция лесозаготовительного произ-
водства, недостаточное количе-
ство лесовозных дорог круглого-
дичного действия;

●	 опережающий рост транспортных 
тарифов и цен на энергетические 
ресурсы по сравнению с ценами 
на лесобумажную продукцию;

●	 многочисленность (более полутора 
тысяч) лесопользователей и лесо
экспортеров, что приводит к демпин-
гу цен на экспортную продукцию;

●	 неудовлетворительная товарная 
структура лесного экспорта, со-
хранение его сырьевой направ-
ленности;

●	 отвлечение значительных средств 
предприятий на содержание объ-
ектов социальной сферы, находя-
щихся на их балансе;

●	 слабая структурированность лес-
ного бизнеса;

●	 низкие доходы работников лесо-
промышленных предприятий.
Среди положительных факторов, 

определяющих перспективы развития 

лесопромышленного комплекса Крас-
ноярского края, власти выделяют:
●	 крупнейший в России лесосырье-

вой потенциал с преобладанием в 
лесфонде ценной древесины хвой-
ных пород;

●	 наличие энергетических мощностей 
и богатейших водных ресурсов;

●	 возможность значительного уве-
личения объемов производства на 
действующих предприятиях разно-
го профиля за счет их модерни-
зации, технического перевооруже-
ния, реконструкции, а также соз-
дания новых производств;

●	 наличие свободных ресурсов дре-
весного сырья в основных лесо-
промышленных районах;

●	 благоприятный прогноз динамики 
рынка лесобумажной продукции 
на ближайшую и отдаленную пер-
спективу, прежде всего в странах 
азиатско-тихоокеанского региона;

●	 невысокую экологическую нагрузку 
от деятельности лесопромышлен-
ных предприятий в настоящее вре-
мя и незначительное ее увеличе-
ние при использовании современ-
ных технологий на новых лесопе-
рерабатывающих предприятиях;

●	 наличие в крае трудовых ресур-
сов с достаточным уровнем ква-
лификации, сети образователь-
ных учреждений лесного профи-
ля и др.

Что касается «активной промышлен-
ной и экономической политики, проводи-
мой администрацией края с целью раз-
вития лесопромышленного комплекса», 
которая также отмечена среди поло-
жительных факторов развития ЛПК в 
регионе, то здесь можно говорить в 
первую очередь о совершенствовании 
законодательства Красноярского края 
в области лесных отношений. Эта дея-
тельность сводится к разработке пред-
ложений по внесению корректировок в 
действующее федеральное лесное зако-
нодательство, актуальных и эффектив-
ных мер государственной поддержки 
предприятий лесного комплекса Крас-
ноярского края, созданию условий для 
эффективной борьбы с нелегальными 
рубками и другими лесонарушениями, 
а также применению способов совер-
шенствования механизмов привлече-
ния к ответственности за нарушение 
лесного законодательства.

Подготовила Мария АЛЕКСЕЕВА

Промышленный сектор Красноярского края имеет ярко выраженную сырьевую 
направленность. Для региона, в котором сосредоточены запасы почти всех известных 
полезных ископаемых, это не удивительно, но существенно снижает инвестиционные 
возможности. Власти края на ближайшую перспективу ставят перед собой задачу 
изменить существующую экономическую модель.
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Инвестиционные проекты в ЛПК Красноярского края

ОАО «Ангара Пейпа». Строительство лесохимического комплекса в Енисейском районе. 
Стоимость проекта – $3,2 млрд. 
Объем производства хвойной беленой целлюлозы – 900 тыс. т, растворимой целлюлозы – 300 тыс. т, пиломатериалов –  
380 тыс. м3 и пеллет – 100 тыс. т в год.

ЗАО «Краслесинвест». Создание в Богучанском районе лесоперерабатывающего комплекса по производству 
беленой хвойной крафт-целлюлозы, крафт-лайнера, продукции лесопиления и деревообработки, плит MDF. 
Стоимость проекта – 73,3 млрд руб. 
Объем производства беленой хвойной и лиственной крафт-целлюлозы – 850 тыс. т, MDF – 250 тыс. м3, крафт-лайнера – 
500 тыс. т, пиломатериалов – 700 тыс. м3 в год. Переработка до 7,7 млн м3 древесины в год. 

ООО «Енисейский фанерный комбинат». Развитие бизнеса в лесопереработке. 
Стоимость проекта – 5,9 млрд руб. 
Строительство: склад сырья, участок разделки сортиментов с сортировкой, главный производственный корпус, ремонтно-
механический цех, котельная, склад топлива, внутриплощадочные автодороги и подъезды; внутриплощадочные желез-
нодорожные пути.

ООО «Управляющая компания ”Мекран“». Создание деревообрабатывающего производства полного цикла 
в г. Красноярске. 
Стоимость проекта – 5,6 млрд руб. 
Модернизация завода по производству мебели премиум-класса (166,8 млн руб.), строительство нового завода по произ-
водству мебели бизнес-класса из столярной плиты (5 млрд руб.), развитие коммерческой сети и открытие 51 выставочного 
зала в различных городах России (33,37 млн руб.).

ООО «Сиблес Проект». Создание и модернизация производственных комплексов в г. Сосновоборске и пос. 
Верхнепашино. 
Стоимость проекта – 3,3 млрд руб. 
Планируемый годовой объем производства – 157 тыс. мЗ пиломатериалов, MНМ-панели – 43,6 тыс. м2, фанера – 30 тыс. мЗ, 
шпон – 9,6 тыс. мЗ.

ООО «Приангарский ЛПК». Организация переработки древесины в Кежемском районе. 
Стоимость проекта – 1,569 млрд руб. 
Производство пиломатериалов – 210 тыс. м3, погонажных изделий – 48 тыс. м3, топливных брикетов – 25,32 тыс. т, 
древесного угля – 2,56 тыс. т в год. 

ЗАО «КЛМ Ко». Развитие деревообрабатывающего комплекса в г. Красноярске. 
Стоимость проекта – $45 млн. 
Модернизация лесопильного и деревообрабатывающего производства, увеличение производственных мощностей до 
114 тыс. м3 КДК в год. 

ЗАО «Новоенисейский лесохимический комплекс». Расширение лесоперерабатывающего производства и 
создание лесной инфраструктуры. 
Стоимость проекта – 351 млн руб. 
Создание пеллетного производства, создание лесной инфраструктуры.

ООО Фирма «Мастер». Организация промышленного производства по глубокой переработке массивной древесины. 
Организация производства строганого погонажа, клееного мебельного щита, клееного бруса, евровагонки.

В настоящее время на территории Красноярского края в соответствии со ст. 22 Лесного кодекса 
Российской Федерации, Постановлением Правительства Российской Федерации от 30.06.2007 № 419  
«О приоритетных инвестиционных проектах в области освоения лесов» реализуется девять 
приоритетных инвестиционных проектов в области освоения лесов. Для их реализации без 
проведения аукциона в долгосрочную аренду переданы лесные участки общей площадью 9,1 млн га 
(6% общей площади лесного фонда края) с общим объемом ежегодной расчетной лесосеки 18,1 млн м3 
(23% общей расчетной лесосеки края).
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Государственное 
предприятие Красноярского 
края «Красноярское 
управление лесами»

ГПКК «Красноярсклес» создано во 
исполнение Распоряжения Правитель-
ства Красноярского края от 22.10.2010 
№ 876-р с 17.11.2010 года, учредите-
лем предприятия является Краснояр-
ский край. 

В структуре ГПКК «Красноярсклес» 
организованы 8 филиалов: Канский, 
Большеулуйский, Минусинский, Богу-
чанский, Красноярский, Енисейский, 
Сухобузимский, Ермаковский и 42 обо-
собленных подразделения. Основной 
вид экономической деятельности – 
лесоводство, дополнительные – лесо-
заготовки, деятельность лесопитом-
ника, распиловка и строгание древе-
сины, пропитка древесины, рыболов-
ство в реках, озерах, водохранилищах 
и прудах, сбор лесных грибов, сбор 
дикорастущих плодов, ягод и орехов.

C Агентством лесной отрасли был 
заключен 61 государственный контракт 
на выполнение комплекса мероприя-
тий по охране, защите и воспроиз-
водству лесов.

ООО «Енисейский 
фанерный комбинат»

ООО «Енисейский фанерный ком-
бинат» введен в строй в 2011 году, 
производит хвойную фанеру из шпона 
сосны, ели, пихты. Древесина этих 
пород богата природными смолами, 
что делает фанеру влагостойкой и 
устойчивой к гниению и заражению 
грибками. Проектная мощность завода, 
которую предприятие должно достиг-
нуть  в 2014 году, рассчитана на про-
изводство 350 тыс. м3 фанеры и 100 
тыс. м3 шпона ежегодно, основной 
экспортер – США.

Также «Енисейский фанерный ком-
бинат» производит топливные бри-
кеты типа RUF из древесных опилок 
без добавления связующих веществ.

ЗАО «Краслесинвест»
Деятельность ЗАО «Краслесин-

вест» в настоящее время направлена 
на строительство Богучанского лесо-
промышленного комплекса на терри-
тории Богучанского района Красно-
ярского края в рамках реализации 
инвестиционного проекта «Комплекс-
ное развитие Нижнего Приангарья».

Приказом Министерства промыш-
ленности и энергетики Российской 
Федерации № 33 от 29.01.2008 г. стро-
ительство лесопромышленного ком-
плекса в Богучанском районе Крас-
ноярского края включено в перечень 
приоритетных инвестиционных проек-
тов в области освоения лесов. Кон-
цепция реализации проекта предпо-
лагает создание лесопильного ком-
плекса с производством пиломате-
риалов экспортного качества с даль-
нейшей возможностью производства 
продукции более высокого передела.

ООО «Сиблес»
Компания «Сиблес» более 15 лет 

работает на рынке лесохимической 
продукции. К основным группам про-
дуктов производства относятся талло-
вые масла и их дистиллят (дистилли-
рованное талловое масло), живичная 
(сосновая), талловая и прочие виды 
канифоли, скипидар и продукты его 
переработки (камфен, пинен), эфиры 
канифоли, талловый пек. Поставки 
лесохимического сырья и продуктов 
его переработки осуществляются 
на предприятия шинной, резинотех-
нической, химической, лакокрасоч-
ной, буровой, дорожной и кабель-
ной отраслей.

ООО «Приангарский ЛПК»
ООО «Приангарский лесоперераба-

тывающий комплекс» реализует инве-
стиционный проект на территории 
Красноярского края на базе законсер-
вированного в 2004 году лесопильного 
производства ООО «Техтрансстрой-
Лес». Управление проектом осущест-
вляет ООО «Управляющая компания 
"Леспромтехнологии"».

Запуск производства намечен на IV 
квартал 2013 года. В 2016 г. планиру-
ется выйти на проектную мощность в 
300 тыс. м3 пиломатериалов в год. Про-
ектный объем переработки лесосырья 
составляет 630 тыс. м3 пиловочника в 
год. Расчетная лесосека ООО «Приангар-
ский ЛПК» составляет 1,4 млн м3 в год.

Основные предприятия ЛПК 
Красноярского края

Собственные активы комплекса: 
земельные участки общей площадью 
44 га, лесопильный цех и цех форми-
рования и упаковки пиломатериала пло-
щадью 10 тыс. м2, сушильные отделе-
ния с бытовыми и техническими поме-
щениями, склад готовой продукции, 
электрическая подстанция мощностью 
6000 кВт, котельное оборудование мощ-
ностью 22 МВт. Переработка леса осу-
ществляется на высокотехнологичном 
немецком (EWD), финском (Hekotek) 
и итальянском оборудовании (Nardi).

ООО «ДОК "Енисей"»
Деревообрабатывающая компания 

«Енисей» поставляет пиломатериал 
(строганый, сухой из сосны ангар-
ской) в Японию, где он используется 
в домостроении. Поставки ведутся с 
2004 года, это основной рынок сбыта 
компании. Продукция имеет сертифи-
кат JAS, свидетельствующий о том, что 
ее качество отвечает всем требова-
ниям японского рынка домостроения.

Другими покупателями продукции 
«ДОК “Енисей”» являются Дания, Герма-
ния, Франция, Сербия, Турция, а также 
страны СНГ – Казахстан, Таджикистан, 

Узбекистан. Среди них особой попу-
лярностью пользуется сухой строга-
ный пиломатериал из лиственницы. 

Объем производства пиломатери-
алов составляет 7–8 тыс. м3 в месяц. 
Опилки используются для производ-
ства пеллет. Сейчас основная страна-
покупатель этой продукции – Дания.

ООО «Управляющая 
компания "Мекран"»

Первая фабрика дизайнерской 
мебели «Мекран» была запущена в 
Красноярске в 1992 году. Сейчас ком-
пания работает с партнерами по всему 
миру, в том числе сотрудничает с круп-
нейшей мебельной группой Италии 
Paltrone Frau Group и компанией Driade. 

Собственное лесное хозяйство ком-
пании «Мекран» находится в таежных 
лесах Восточной Сибири, для производ-
ства мебели используется древесина 
ангарской сосны. Вырубка осущест-
вляется строго под заказ с высокой 
степенью ответственности за окружа-
ющую среду. Используемый компанией 
«Мекран» метод вырубки отдельных 
взрослых деревьев (не более 8–10% 
общей массы всех стволов) – один из 

самых щадящих для хвойных лесов. 
Для лесозаготовки используется уни-
кальная техника Ponsse, работающая по 
специальной технологии бездефектной 
валки отдельных деревьев, что позво-
ляет бережно относиться к природе.

ООО «Сибирь – СВ»
Компания ООО «Сибирь – СВ» 

работает на рынке лесопиломатери-
алов с 1999 года, реализует около 250 
тыс. м3 лесопродукции в год (ангар-
ская сосна – 60%, лиственница – 25%, 
прочие породы (темнохвойная ель, 
пихта) – 15%). Заготовка ведется в 
Богучанском и Кежемском районах 
Красноярского края. 

Также ООО «Сибирь-СВ» производит 
пиломатериалы из вышеперечисленных 
пород на современном оборудовании: 
многопильных рамах Paul (Германия), 
четырехленточных лесопильных стан-
ках HuaBey (КНР). Продукция постав-
ляется в Китай, Узбекистан, Казахстан, 
а также в Германию и Италию.

Мария АЛЕКСЕЕВА, 
по материалам  

официальных сайтов компаний
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– Андрей Борисович, какова 
история вашего предприятия?

– Группа компаний «КЛМ» с 
момента начала производственной 
деятельности в 1991 году и до 2007 
года постоянно наращивала объем 
переработки древесины, а в 2008 году 
изменила стратегию и от экспорта 
необработанных лесоматериалов пере-
шла на производство продукции глу-
бокой переработки древесины (пило-
материалы и клееные изделия: стро-
ительный клееный брус, мебельный 
щит, оконный брус).

Первый лесопильный завод компа-
нии с сушильными камерами и дере-
вообрабатывающими цехами был 
построен в Красноярске с нуля и в 
кратчайшие сроки, в течение 1994–
1995 годов. В настоящее время завод 
располагает мощностями, достаточ-
ными для переработки до 300 тыс. 
м3 круглого леса в год с возможно-
стью производства до 60 тыс. м3 кле-
еных изделий.

Сейчас ЗАО «КЛМ Ко» – управ-
ляющая компания группы предпри-
ятий лесопромышленного комплекса 
Красноярского края. В состав группы 
входят лесозаготовительные, дере-
вообрабатывающие, лесопильные и 

строительные предприятия, а также 
компании, обеспечивающие логистиче-
ское управление распределением гото-
вой продукции. Компания – лидер в 
сфере производства клееного строи-
тельного бруса в Красноярском крае и 
по итогам 2012 года входит в пятерку 
крупнейших компаний России.

Отмечу, что клееный брус – 
довольно новый материал на строи-
тельном рынке России. Технология его 
изготовления была отлажена и запа-
тентована в Финляндии всего около 
полувека назад. Строительство домов 
из клееного бруса быстро обрело 
популярность в Европе, потом в США 
и Японии и в настоящее время активно 
развивается в России. При изготов-
лении клееного бруса наша компа-
ния использует сырье самого высо-
кого качества.

– Перечислите, пожалуйста, 
ваши основные производственные 
площадки.

– ЗАО «КЛМ Ко» обладает зна-
чительным производственным потен-
циалом по переработке древесины и 
владеет несколькими производствен-
ными площадками. Сейчас в состав 
группы компаний, кроме названного 

уже лесопильного завода в Краснояр-
ске, также входят лесопильный дерево-
обрабатывающий завод в г. Кодинске 
с сушильными камерами и цехом дере-
вообработки, мощность производства 
до 120 тыс. м3 пиломатериалов в год; 
лесопильно-перевалочная площадка 
в г. Канске с мощностью по отгрузке 
круглого леса в объеме до 100 000 
м3 в год и мощностью по лесопиле-
нию в объеме до 48 тыс. м3 круглого 
леса в год; лесопильно-перевалочная 
площадка на ст. Чунояр Краснояр-
ского края с мощностью по отгрузке 
круглого леса в объеме до 250 тыс. 
м3 в год и мощностью по лесопиле-
нию в объеме до 48 тыс. м3 круглого 
леса в год.

– Какое сырье используется в 
производстве, где оно заготавли-
вается?

– Сейчас у нас в долгосрочной 
аренде (до 50 лет) лесной фонд с еже-
годным установленным отпуском дре-
весины 400 тыс. м3 преимущественно 
хвойных пород. Участки расположены 
в Туруханском, Кежемском и Богучан-
ском районах Красноярского края; 
заготавливаются в основном сосна и 
лиственница.

Дом из ангарской сосны
За 20 лет к омпания «КЛМ  Ко» 
стала одним из  лидеров .
в производстве к лееного бруса .
в Р оссии

История группы компаний ЗАО «КЛМ Ко» началась с 
создания в Красноярском крае совместного российско- 
бельгийского предприятия «АО "КЛМ"», с 1992 года  
занимавшегося лесопилением и поставкой пило
материалов на экспорт. Теперь компания владеет 
двумя заводами, вводит в строй новые мощности 
и лидирует на рынке производства нового для 
России строительного материала: клееного бруса.  
О том, какой путь проделала компания за два 
десятилетия, мы поговорили с генеральным 
директором ЗАО «КЛМ Ко» Андреем Карповым.

Древесина ангарской сосны – уни-
кальный строительный материал, полу-
чивший признание на мировом рынке 
за счет особых свойств. Это эколо-
гически чистый строительный мате-
риал, обладающий антибактериаль-
ными свойствами благодаря выделе-
нию фитонцидов, при этом ангарская 
сосна отличается повышенной стойко-
стью к грибковым поражениям и гни-
лостным процессам. Древесина ангар-
ской сосны характеризуется высокой 
плотностью и прочностью, она легко 
поддается механической обработке, не 
растрескивается при высыхании, пре-
красно сохраняет тепло. Кроме того, у 
нее мало сучков и приятная текстура.

– Деревообрабатывающее обо-
рудование каких производителей 
используется на предприятии?

– Строительный брус производится 
на самом современном оборудовании 
с соблюдением технологической дис-
циплины и строгим контролем каче-
ства выпускаемой продукции на каж-
дом этапе производства. Среди про-
изводителей оборудования известные 
германские машиностроители Hans 
Hundegger Maschinenbau GmbH, Weinig, 
Rex, Stromab S.p.a. (Италия), VESP (Ита-
лия – Россия).

– Как решается на ЗАО «КЛМ 
Ко» проблема древесных отходов?

– Производственные предприя-
тия группы полностью обеспечивают 
себя тепловой энергией за счет пере-
работки и сжигания части древесных 
отходов в тепловых котельных.

Оставшиеся отходы мы реали-
зуем: щепу – Енисейскому ЦБК, куско-
вые отходы – в основном населению, 
опилки – птицефабрикам. Техноло-
гическую смесь у нас приобретают 
производители биотоплива (пеллет, 
например).

– Каковы объемы производства 
и география продаж?

– За 2012 год было произведено 
около 70 тыс. м3 экспортного пилома-
териала, по итогам 2013 года мы пла-
нируем увеличить этот показатель до 
80–90 тыс. м3.

География продаж обширна: 
Япония, Египет, Сирия, Китай, Герма-
ния, Узбекистан. Сейчас наша ком-
пания выпускает от 2 до 3 тыс. м3 
клееных изделий в месяц. К концу 
года, с учетом запуска нового цеха 

по производству домокомплектов из 
клееного бруса, мы намерены выйти на 
объем выпуска 4–4,5 тыс. м3 в месяц.

Проектированием, производством 
и продвижением на рынке домов из 
клееного строительного бруса зани-
мается дочерняя компания ЗАО «КЛМ 
Ко» – ООО «КЛМ-Арт», с 2007 года 
реализующая продукцию – готовые 
домокомплекты – как в России, так и 
за рубежом (Франция, Армения, Казах-
стан, Япония, Китай). В России компа-
ния осуществляет деятельность через 
сеть представительств в Красноярске, 
Кемерово, Челябинске, Казани, Уфе, 
Екатеринбурге; через сеть дилерских 
шоу-румов в Москве, Омске, Влади-
востоке, Алматы, Краснодаре, Ачин-
ске; а также через сеть дилеров в 
Новосибирске, Оренбурге, Краснодаре, 
Санкт-Петербурге, Абакане, Астане, 
Самаре, Нижнем Новгороде, Находке, 
Новокузнецке.

– Каковы перспективы разви-
тия компании?

– В настоящее время компания 
реализует инвестиционный проект 
«Развитие деревообрабатывающего 
комплекса в г. Красноярске», входя-
щий, согласно Постановлению Пра-
вительства Российской Федерации № 

419 от 30 июня 2007 г., в перечень 
приоритетных инвестиционных проек-
тов в области освоения лесов. Целью 
проекта является увеличение объемов 
выпуска клееных изделий до 85 тыс. 
м3 в год, а также сокращение издержек 
производства путем модернизации 
существующего деревообрабатываю-
щего комплекса в г. Красноярске. Про-
грамма модернизации включает как 
приобретение нового лесопильного 
и сушильного оборудования, техноло-
гического транспорта, так и развитие 
инфраструктуры. В г. Кодинске также 
предполагается дальнейшее увеличе-
ние объемов производства.

– Какие факторы, на ваш взгляд, 
сдерживают развитие бизнеса в 
крае, а какие помогают в работе?

– Основная проблема – отсут-
ствие дешевых и доступных кредит-
ных ресурсов. Также стоит отметить 
неразвитость рынка потребления про-
дуктов глубокой переработки древе-
сины, отсутствие внятной политики как 
федеральных, так и региональных вла-
стей в области деревянного домостро-
ения и отсутствие методических под-
ходов к малоэтажному строительству.

Подготовила Мария АЛЕКСЕЕВА
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Предприятия ЛПК красноярского края
Наименование Род деятельности Адрес Контакты

Ангара Пейпа, ООО 
(инвестиционный 
проект на стадии 
реализации)

Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы. Биоэнергетика: 
древесные топливные гранулы. 
ЦБП: целлюлоза

663141, Енисейский р-н, с. Абалако-
во, ул. Нефтяников, д. 7

Тел. (391) 218-03-72  
info@angarapaper.ru  
www.angarapaper.ru

Аркада Трейд, ООО Д/о: оконные и дверные блоки 640049, г. Красноярск, ул. Сурикова, 
д. 12, оф. 302

Тел. (3912) 52-33-83  
arcadazal@yandex.ru  
www.arcada24.ru

Байкал, ООО Лесопиление: пиломатериалы 660041, г. Красноярск, пр.-т Свобод-
ный, д. 74 /191

Тел. (391) 240-27-66  
vsr999@rambler.ru 

БиГ, Компания, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

660071, г. Красноярск, ул. Базайская, 
д. 140, стр. 6

Тел. (902) 990-67-79  
bigmos2010@yandex.ru  
www.big-company.ru

БизнесСтар, ООО Лесозаготовка 660021, г. Красноярск, ул. Профсою-
зов, д. 3, стр. 7, оф. 301 Тел.: (391) 221-04-59, 252-22-59   

Богучанский ЛПК 
(инвестиционный 
проект на стадии 
реализации)

Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы. ЦБП: целлюлоза

663449, Богучанский р-н, дер. Ярки, 
Урочище Абакан

Управляющая компания ЗАО «Краслесинвест»  
Тел. (391) 263-16-16  
mail@kraslesinvest.ru  
www.kraslesinvest.ru

Бяков Е.Н., ИП Лесозаготовка 662637, Минусинский р-н, с. Тесь, ул. 
Береговая, д.  4 Тел. (908) 327-43-34 

Вальмон, МФ Производство мебели: корпусная 
мебель

660000, г. Красноярск, пр-т Красно-
ярский рабочий, д. 160, стр. 4

Тел.: (391) 2-208-208, 297-17-76, 282-20-40, 
262-20-20  
vm08@mail.ru  
www.valmon.ru

k301@krasfin.ru
www.minfin.krskstate.ru

Министр экономики и регионального 
развития 
Цыкалов Анатолий Григорьевич
660009, Красноярский край
г. Красноярск, ул. Ленина, д.123 а
Тел.: +7 (391) 249-31-94
Факс + 7 (391) 265-21-36
econ@econ-krsk.ru
www.econ.krskstate.ru/

Министр природных ресурсов и лесного 
комплекса

Красноярский институт железнодорожного 
транспорта
И.о. Директора –  
Орленко Алексей Иванович
660028, г. Красноярск, ул. Ладо Кецховели, 8
Тел./факс (391) 248-16-44
krigt@krsk.irgups.ru
www.krsk.irgups.ru

Сибирский государственный 
аэрокосмический университет им. 
Академика М.Ф. Решетнёва
Ректор – Ковалев Игорь Владимирович
660037, г. Красноярск, пр. Красноярский 
Рабочий, 31, корпус «П», каб. 211
Тел. (391) 264-00-14
Факс (391) 262-73-64
rector@sibsau.ru, www.sibsau.ru

Губернатор 
Кузнецов Лев Владимирович 
660009, Красноярский край,
г. Красноярск, пр-т Мира, д. 110
Тел. +7 (391) 249-33-63
Факс (391) 222-11-78
www.krskstate.ru

Министр финансов 
Одинцов Роман Валериевич
660009, Красноярский край,
г. Красноярск, пр-т Мира, д. 110
Тел.:+7 (391) 211-85-89, 221-36-02
Факс +7 (391) 211-91-34
public@krskstate.ru, kanc@krasfin.ru,  

Красноярский государственный аграрный 
университет
Ректор – Цугленок Николай Васильевич 
660049, г. Красноярск, пр. Мира, 90
(391)227-36-09
info@kgau.ru
www.kgau.ru

Сибирский федеральный университет
Ректор – Ваганов  
Евгений Александрович
660041, г. Красноярск, пр. Свободный, 79, 
каб. Р8-01
Тел. (391) 244-82-13
Факс (391) 244-86-25
rector@sfu-kras.ru
www.sfu-kras.ru

Вавилова Елена Владимировна
660009, Красноярский край,
г. Красноярск, ул. Ленина, д. 125
Тел. + 7 (391) 249-31-00
Факс + 7 (391) 249-38-53
mpr@mpr.krskstate.ru, www.krskstate.ru

Министр строительства и архитектуры 
Цапалин Владимир Владимирович 
660075, Красноярский край,
г. Красноярск, ул. Заводская, д.14
Тел. (391) 211– 05 -39
Факс (391) 211-08-97
priem@msa.krsn.ru
www.minstroy.krskstate.ru

Сибирский юридический институт ФСКН 
России
Начальник –  
Медведев Игорь Анатольевич 
660131, г. Красноярск, ул. Рокоссовского, 
20
Тел. (391) 224-87-81, 220-39-49
Post@sibli.ru
www.sibli.ru

Российский государственный  социальный 
университет Филиал РГСУ в г. Красноярск
Директор – Кожевникова Людмила 
Михайловна
660041, г. Красноярск, ул. Можайского, д.1
Тел. (391) 246-30-25 
krasnojarsk@rgsu.net
www.krasnoyarsk.rgsu.net
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Ваша мебель, МФ Производство мебели: корпусная 
мебель

660061, г. Красноярск, ул. Калини-
на, д. 91А

Тел.: (391) 268-23-24, 268-23-25  
vmebel@mail.ru  
www.vmebel.ru

Даурсклеспром, 
ООО

Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы

660115, г. Красноярск, ул. Дудин-
ская, д. 12А

Тел. (902) 940-03-41  
2018590@mail.ru 

Дело, ООО Лесопиление: пиломатериалы 663605, г. Канск, ул. Линейная, д. 9, 
стр. 6

Тел.: (902) 992-75-02, (913) 176-64-21  
kansk-delo@mail.ru  
www.kansk-delo.ru

Деревянные дома 
Рублев, ООО

Деревянное домостроение: дома 
из оцилиндрованного бревна, 
срубы.

660017, г. Красноярск, ул. Кирова, д. 
19, оф. 57

Тел./факс: (391) 290-23-23, 249-96-62 
rublev24@mail.ru  
www.rublev24.ru

Деревянные дома, 
ТД, ООО

Лесопиление: пиломатериалы, 
оцилиндрованное бревно. 
Деревянное домостроение

660135, г. Красноярск, ул. Взлетная, 
д. 5, стр. 1, оф. 401

Тел. (391) 293-56-56, факс (391) 255-99-70  
td-dd@bk.ru  
www.td-dd.ru

Деревянные тере-
ма, ООО

Деревянное домостроение: дома 
из оцилиндрованного бревна

660049, г. Красноярск, ул. Дубровин-
ского, д. 110, оф. 1–25

Тел. (391) 294-59-35, факс (391) 229-58-08 
morozovnet@pochta.ru  
www.dterema.ru

Дива мебель, ООО Производство мебели: корпусная, 
мягкая мебель

660013, г. Красноярск, ул. Богдана 
Хмельницкого, д. 2а

Тел. (391) 240-00-07  
pavel@diva-mebel.su  
www.diva24.ru

Енисей, ДОК, ООО
Лесопиление: пиломатериалы. 
Биоэнергетика: топливные 
брикеты. Экспорт

662520, Березовский р-н, пгт. Бере-
зовка, ул. Трактовая, д. 87

Тел.: (391) 232-76-16, 255-51-21  
site@dok-enisey.ru 
info@dok-enisey.ru  
www.dok-enisey.ru

Енисейский фанер-
ный комбинат, ООО

Биоэнергетика: древесные 
топливные брикеты. Д/о: фанера, 
шпон

662500, г. Сосновоборск, ул. Завод-
ская , д. 1

Тел. (391) 274-87-79, факс (391) 274-87-75 
efk@efk-kr.ru  
www.efk-kr.ru

Интерра, ООО Производство мебели: мебель из 
массива. Д/о: двери

660078, г. Красноярск, ул. 60 лет 
Октября, д. 42

Тел.: (391) 261-22-32, 261-41-49  
interra@mail.ru  
www.interra-kr.com

Итис Плюс, ООО
Деревянное домостроение: 
дома из оцилиндрованного, 
профилированного бруса

660032, г. Красноярск, ул. Дубенско-
го, д.  4,  оф. 314

Тел.: (902) 940-80-81, (908) 026-95-14 
itis05@mail.ru  
www.itis.lesprom.com

К и К Тасеево, ООО Лесопиление: пиломатериалы 660112, г. Красноярск, ул. Вороно-
ва, д. 29/71

Тел. (391) 240-71-68  
bpm2008@mail.ru 

Каратузский лес-
хоз, ФГУ Лесозаготовка 662850, Каратузский р-н, с. Каратуз-

ское, ул. Ленина, д. 6 Тел.: (39137) 2-12-04, 2-14-08 

Кедров, ООО Деревянное домостроение: дома 
из массивной древесины

662900, пос. Курагино, ул. Степная, 
д. 34

Тел.: (950) 302-52-25, (908) 327-03-72 
sherbaho@mail.ru  
www.kedrov.info

КЛМ Ко, ЗАО
Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы, погонажные 
изделия. Д/о: клееный брус

660049, г. Красноярск, ул. Парижской 
Коммуны, д. 25А

Тел.: (391) 265-32-72, 227-69-00, 288-97-97 
klm@online.ru  
www.klm-co.ru

КЛМ-ЭКО, ООО Лесопиление: пиломатериалы. 
Д/о

660015, Емельяновский р-н, пос. Со-
лонцы, Промзона Восточная, корп. 1 Тел. (391) 255-50-40 

Командор, МК
Производство мебели: мягкая, 
корпусная мебель, мебель из 
массива

660077, г. Красноярск, ул. 78-й До-
бровольческой бригады, д.12

Тел. (391) 252-84-52  
golovin-d@komandor-mebel.com  
www.komandor-mebel.com

Красноярский, ДОК, 
ЗАО

Лесопиление: пиломатериалы. 
Д/о: ДСП

660006. г. Красноярск, ул. Свердлов-
ская, д. 101А

Тел.: (391) 261-10-58, 261-19-00  
info@krasdok.ru  
www.krasdok.ru

Красноярсклес, 
ГПКК

Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы

660055, г. Красноярск, ул. Джамбуль-
ская, д.12Б

Тел. (391) 224-77-73  
Priem@krles.ru  
www.krles.ru

Лесосибирский 
ЛДК № 1, ОАО

Лесопиление: пиломатериалы, 
строганый погонаж. Д/о: ДВП. 
Производство мебели: мебель из 
массива

662543, г. Лесосибирск-3, ул. Белин-
ского, д. 16Е

Тел.: (39145) 6-13-02, 9-24-50, 9-21-52,  
факс  (39145) 6-16-97  
lldk1@lldk1.ru  
www.ldk1.ru

ЛесПром (Шикин В. 
В., ИП) Лесопиление: пиломатериалы 662200, г. Назарово, мкр. Березовая 

роща, стр. 2

Тел.: (39155) 5-83-35, (962) 067-11-11  
info@lesprom.pro  
www.lesprom.pro

Мебель Татьков 
(Татьгова Г. В., ИП)

Производство мебели: мягкая 
мебель

660013, г. Красноярск, ул. Богдана 
Хмельницкого, д. 10, стр. 3

Тел.: (391) 295-33-31, 295-81-25,  
факс (391) 237-71-35  
rla.79@mail.ru  
www.tatkov-mebel.ru
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Мекран, ДОК, ООО
Д/о: оконные и дверные блоки. 
Производство мебели: корпусная 
мебель

Производство: 660111, г. Красноярск, 
ул. Пограничников,  д. 46 Управляю-
щая компания: Москва, ул. Бородин-
ская 1-я, д. 2А

Производство: тел.: (391) 256-40-72 ,  
224-46-16, 290-32-17
Управляющая компания: тел. (495) 989-46-86 
info@mekran.com 
zavod@mekran.com  
www.mekran.com

Мекран, УК, Фили-
ал,  ООО

Д/о: оконные и дверные блоки. 
Производство мебели: корпусная 
мебель

Производство: 660111, г. Красноярск, 
ул. Пограничников, д. 21 Управляю-
щая компания:  Москва, ул. Бородин-
ская 1-я, д. 2А

Производство: тел.: (391) 219-11-82,  
219-11-85
Управляющая компания: тел. (495) 989-46-86 
info@mekran.com  
www.mekran.com

Минусинский ДОК 
, ООО

Производство мебели: 
театральные кресла

662602,  г. Минусинск, ул. Герасимен-
ко, д. 62

Тел.: (3913) 22-04-23, 22-03-26  
mindok@mail.ru  
www.mindok.ru

Минусинское лесо-
перерабатывающее 
предприятие, ООО

Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы

662606, г. Минусинск, ул. Ботаниче-
ская, д. 29А, оф. 4 Тел. (913) 511-55-81 

Нильс,ТД, ООО Производство мебели: корпусная, 
мягкая мебель

662520, пгт Берёзовка, ул. Киро-
ва, д. 125

Тел. (391) 273-71-60  
info@fabrika-nils.ru  
www.fabrika-nils.ru

НКМ, МФ (Ладья-М, 
ООО)

Производство мебели: корпусная 
мебель

660071, г. Красноярск, ул. Кутузо-
ва 1, стр. 13

Тел. (391) 295-52-89  
NKMmebel2011@yandex.ru  
www.nkmmebel.ru

Новоенисейский 
ЛХК, ЗАО

Лесопиление: пиломатериалы, 
погонажные изделия. Д/о: ДВП. 
Биоэнергетика: пеллеты

662546,  г. Лесосибирск, ул. 40 лет 
Октября, д. 1

Тел.: (39145) 3-91-93, 3-40-01, факс 3-31-65 
referent@novo-lhk.ru  
www.novo-lhk.ru

ПиК-99, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

660000, г. Красноярск, пр-т Свобод-
ный,  д. 68, оф. 305

Тел. (391) 244-48-37  
milana20053@yandex.ru  
www.pik-99.ru

Позитив, ООО Лесопиление: пиломатериалы 660118, г. Красноярск, ул. Урванце-
ва, д. 12

Тел. (391) 241-49-38  
tarlex2001@yahoo.com 

Приангарский ЛПК, 
ООО

Лесопиление: пиломатериалы, 
погонажные изделия. 
биоэнергетика: древесный уголь, 
топливные брикеты

663491, г. Кодинск, а/я 57
Тел: (39143) 7-58-55, 7-13-12  
kodinsk-lpz@mail.ru  
www.plpk.info

Ресурс, ООО Лесозаготовка 663460, Богучанский р-н, пос. 
Октябрьский, ул. Центральная, д. 9

Тел. (923) 299-29-02  
babushkin@mail.ru 

Ресурс-Лес, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы

663129, Пировский р-н, с. Троица, ул. 
Нефтебазы,  д. 1

Тел.: (391) 291-18-44, 242-05-43  
resurs_les@mail.ru  
www.resurs-les.ru

СибВуд, ПКФ, ООО

Лесопиление: пиломатериалы, 
погонажные изделия. Д/о: 
мебельный щит. Деревянное 
домостроение: дома из 
оцилиндрованного бревна, 
профилированного бруса

660062, г. Красноярск, пер. Телеви-
зорный, д. 6, лит. Г

Тел.: (913) 833-60-23, (391) 292-07-33 
sibwod@mail.ru  
www.sibwod.ru

Сибирь-СВ, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы

663467, Богучанский р-н, пос. Таеж-
ный, ул. Новая, д. 3-80

Тел. (39162) 2-64-55  
lexx83@inbox.ru, sibir-sv@4mail.ru

Сиблес, ООО
Лесозаготовка. Лесопиление:  
пиломатериалы, погонажные 
изделия

660075, г. Красноярск, ул. Маерчака, 
д. 31А, оф. 2–02

Тел.: (391) 274–85–51, факс (391) 274–86–22 
budinkevich@mail.ru  
sibles.maltat.ru

Сибрегион, ООО Лесопиление: пиломатериалы 663180, г. Енисейск, ул. Промышлен-
ная, д. 20/1, кв. 91

Тел. (3914) 55-35-01  
tdenles@mail.ru 

Смаль П. В., ИП Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы

660052, г. Красноярск, ул. 2я Гипсо-
вая, д. 2А

Тел. (902) 942-74-55  
smallpavel@mail.ru 

Совмил, ООО Лесозаготовка 660041, г. Красноярск, ул. Высотная, 
д. 7, оф. 2

Тел. (391) 242-73-33  
svetolat@mail.ru 

ТД КМК-1, ООО Производство мебели: мягкая, 
корпусная мебель 660054, г. Красноярск, а/я 13774

Тел.: (391) 255-98-17, 255-30-75, 206-16-60, 
206-16-61  
kmk-mebel@mail.ru, www.kmk-mebel.ru

Хади, ООО Лесозаготовка 660093, г. Красноярск, ул. Кольце-
вая, д. 4/31

Тел. (902) 968-78-44  
bais2@yandex.ru 

ЭкоДСП, ООО Д/о: ДСП 660049, г. Красноярск, ул. Марков-
ского, д. 57, оф. В318

Тел. (391) 214-88-80  
shastovsky@mail.ru 

ЭНФА, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы

662541, г. Лесосибирск, ул. Геофизи-
ков, д. 10

Тел.: (965) 890-23-88, (39145) 4-25-22 
enfa24@mail.ru  
www.enfa24.samomu.ru
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Лесное законодательство  
ждут перемены
Заседание Экспертного совета при Комитете по промышленности Государственной 
думы по вопросам лесного комплекса, состоявшееся 3 июля 2013 года, было посвящено 
рассмотрению законопроектов, разработанных в рамках недавних поручений 
Президента РФ Владимира Путина. Эти поручения касались сферы взаимоотношений 
государства и субъектов хозяйственной деятельности, задействованных в ЛПК, – 
как крупных компаний, так и индивидуальных предпринимателей.

Основные изменения, предло-
женные законодателями, касались 
заключения договоров аренды лес-
ного участка для заготовки древе-
сины предприятиями лесоперера-
ботки. Авторы законопроектов пред-
ложили ни много ни мало добавить 
еще один способ приобретения прав 
на использование лесных ресурсов. 
Вместо аукционов некоторые предпри-
ятия смогут получить лесные участки 
на конкурсной основе. Предусмотрен 
также льготный режим заключения 
нового соглашения с теми предприя-
тиями, которые зарекомендовали себя 
как добросовестные арендаторы. Еще 
одним шагом в развитии законода-
тельных норм, регулирующих отно-
шения аренды лесных участков, стала 
разработка типовой формы договора 
аренды лесного участка.

Изменения затронут и сделки с 
индивидуальными предпринимателями, 
предприятиями малого и среднего биз-
неса. Они получат возможность заклю-
чать договора купли-продажи лесных 
насаждений для заготовки древесины.

Также новый законопроект пред-
усматривает увеличение срока давно-
сти привлечения к административной 
ответственности за нарушение зако-
нодательства Российской Федерации в 
сфере природопользования до одного 
года со дня совершения правонару-
шения. Все эти вопросы были рас-
смотрены на заседании Экспертного 
совета.

Аренда лесных участков: 
аукцион или конкурс?

В соответствии с действующими 
законодательными нормами лесопе-
рерабатывающие предприятия могут 
приобрести право пользования лес-
ными участками только в результате 
аукциона. Внесенные законопроекты 
предполагают появление новой про-
цедуры приобретения этого права: 
конкурсной. Однако воспользоваться 
этой возможностью смогут не все. К 
участию в конкурсе будут допущены 
только предприятия, у которых есть 
производственные мощности для пере-
работки древесины. Все остальные 

критерии, которые потребуются для 
участия и победы в конкурсе, должны 
стать частью нового подзаконного 
акта, который пока не разработан.

Однако, по словам Александра 
Мариева, директора Департамента госу-
дарственной политики и регулирова-
ния в области лесных ресурсов Мин-
природы России, соображения на этот 
счет у авторов законопроекта есть. Они 
перечислены в пояснительной записке: 
помимо собственно наличия перераба-
тывающих мощностей, такими критери-
ями могут быть объем, глубина и пол-
нота переработки древесины.

Формулировка законопроекта 
предусматривает, что статья 74 будет 
дополнена: к перечню способов полу-
чения права пользования лесным 
участком добавится конкурс. Также в 
Лесном кодексе появится новая глава 
8.1, регламентирующая порядок про-
ведения конкурсов по передаче прав 
на заключение договора аренды лес-
ного участка, находящегося в госу-
дарственной или муниципальной соб-
ственности.

Следующий пункт повестки 
касался законопроекта, который дол-
жен предоставить лесоперерабаты-
вающим предприятиям преимуще-
ственное право на аренду лесного 
участка на новый срок без аукциона. 
Как известно, сейчас даже при про-
лонгации договора аренды аукционная 
процедура обязательна для предпри-
ятия. Ему приходится терять время и 
нести дополнительные расходы, свя-
занные с участием в аукционе. Новая 
редакция закона должна поощрить 
надежных и добросовестных аренда-
торов, позволив им использовать лес-
ные участки с большей эффективно-
стью и без лишних затрат.

Заключение договора аренды лес-
ного участка на новый срок в рамках 
преимущественного права включается 
в законодательный перечень случаев 
заключения договора аренды без про-
ведения аукциона. Часть 3 статьи 74 
Лесного кодекса будет дополнена, 
кроме того, предполагается внести 
изменения и в подзаконные акты.

Еще одним законодательным нов-
шеством станет типовая форма дого-
вора аренды лесного участка. Сейчас 
существует только примерная форма 
– это уже привело к тому, что в раз-
ных субъектах Российской Федерации 
сложились свои правовые обычаи: в 
некоторых случаях региональные вла-
сти пытаются неукоснительно следо-
вать этой форме, в других – ради-
кальным образом ее переделывают. 
Типовая форма договора, по ожида-
ниям законодателей, должна внести 
ясность в сферу арендных правоот-
ношений и ограничить возможности 
для злоупотреблений на региональ-
ном уровне.

Продажа леса 
индивидуальным 
предпринимателям

Возможность заключения догово-
ров купли-продажи лесных насажде-
ний индивидуальными предпринима-
телями и субъектами малого и сред-
него бизнеса предусмотрена одним 
из законопроектов, предложенным к 
рассмотрению на Экспертном совете.

Однолетние договоры купли-
продажи в 2008 году были отменены, 
соответствующая формулировка была 
убрана из Лесного кодекса, и в 2009 
году их окончательно прекратили 
заключать и исполнять.

С 2009 по 2013 год ситуация в ЛПК 
изменилась. Небольшие объемы заго-
товки ушли в тень. По оценкам экс-
пертов, это около 20 млн м3 древе-
сины. Сейчас законодатели хотят вер-
нуть их на легальный рынок, позволив 
предпринимателям приобретать дре-
весину у государства по открытой и 
прозрачной схеме.

Однолетний договор не налагает 
на участника сделки обязательств в 
отношении охраны, защиты и обу-
стройства лесов. Однако на сделку 
будет наложено другое обремене-
ниев формулу расчета цены договора 
войдет, помимо минимальной ставки, 
специальный коэффициент, который 
будет рассчитываться субъектами 

Российской Федерации на основе 
методики расчета, установленной 
федеральными властями. Деньги, 
полученные в результате начисления 
платежей с этими коэффициентами, 
поступят в региональный бюджет и 
будут впоследствии потрачены на 
охрану, защиту и обустройство лесов 
на участке. Дискуссии о том, как 
нужно определить этот коэффициент, 
все еще ведутся. Зато в законопроекте 
уже указаны окончательные сроки 
перехода на новый тип договора: все 
заключенные договоры аренды под-
лежат приведению в соответствие с 
типовыми формами в течение двух 
лет, до 2016 года.

Будущее защитных лесов
Еще одно поручение президента 

было связано с установлением крите-
риев и нормативов определения кате-
горий защитности лесов, особо защит-
ных участков с условием исключения 
в них промышленных рубок. Проект 
нового федерального закона преду-
сматривает наделение Правительства 
Российской Федерации соответствую-
щими полномочиями по установлению 
критериев нормативного определения 
категории защитных лесов. 

«Понятно, что критерии и нор-
мативы будут устанавливаться Пра-
вительством Российской Федерации, 
хотя это и спорный вопрос: может 
быть, имело бы смысл критерии уста-
новить на федеральном уровне, а нор-
мативы – ведомственным актом или 
приказом, чтобы их было проще изме-
нять», – считает Александр Мариев.

Норма, запрещающая передачу в 
аренду защитных лесов, была принята 
по инициативе природоохранных орга-
низаций. Законодатели согласились с 
необходимостью введения более строгих 
запрещающих норм, однако в противо-
вес им предложили пересмотреть опре-
деление защитных лесов, выработать 
соответствующие критерии и фактиче-
ски уменьшить количество таких лесов.

«Мы сначала должны определить, 
есть ли необходимость в большом 
количестве защитных лесов. Допу-
стим, в Германии их нет вообще. У нас 
54% всех лесов ограничены в исполь-
зовании, а 36% – являются защит-
ными лесами, включая особо защит-
ные участки леса. И как раз в этом 
постановлении мы, как орган управ-
ления, соглашаемся, что защитные 
леса надо уберечь от промышленной 

эксплуатации, но при этом необходимо 
значительно ограничить их количе-
ство», – объясняет Александр Мариев.

Последним пунктом повестки дня 
стало внесение изменений в КоАП: уве-
личение срока давности правонару-
шений в сфере природопользования с 
двух месяцев до одного года. Согласно 
приведенной авторами проекта стати-
стике, в 2012 году было составлено 
2160 протоколов об административных 
правонарушениях по статье 7.9 Лесного 
кодекса. В некоторых субъектах Россий-
ской Федерации (Московской, Архан-
гельской, Ленинградской, Ростовской 
областях) самовольный захват лесных 
участков – одно из самых распростра-
ненных правонарушений в сфере приро-
допользования. Труднодоступность мест 
совершения правонарушений мешает 
их оперативному обнаружению. Кроме 
того, в большинстве случаев, для того 
чтобы провести расследование, нужно 
потратить не один месяц. Поэтому зако-
нодатели решили увеличить срок иско-
вой давности до года.

В процессе обсуждения этой 
нормы мнения разделились: некото-
рые участники дискуссии указывали на 
то, что нововведение вступает в кон-
фликт с подзаконными актами, кроме 
того, по их мнению, срок завышен для 
«легких» правонарушений. Незаконный 
захват участков, к примеру, наруше-
ние серьезное и требует длительного 
расследования и сурового наказания, 
тогда как для менее опасных наруше-
ний можно оставить «щадящий» срок 
в два месяца. Однако это мнение не 
нашло поддержки законодателей, по их 
мнению, для того чтобы избежать про-
блем с законом, нужно не требовать 
сохранения двухмесячного срока дав-
ности для привлечения к ответствен-
ности, а просто не нарушать закон.

Несмотря на возникшие в процессе 
обсуждения вопросы, которые чаще 
всего касались конкретизации пред-
ложенных законодательных норм и 
необходимости своевременного приня-
тия изменений к подзаконным актам, а 
также возможных проблем при право-
применении, вынесенные на рассмотре-
ние Экспертного совета законопроекты 
серьезных возражений не вызвали. Это 
значит, что уже в ближайшем будущем 
они могут быть рассмотрены и постав-
лены на голосование в Государственной 
Думе Российской Федерации.

Подготовила Мария Гриценко
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Областной лес «подрос» на 30%

За первые шесть месяцев 2013 года предприятия лесопромышленного комплекса 
Ленинградской области получили прибыль в размере 1,48 млрд руб., что на 30% 
больше, чем в прошлом году. 

Об этом заявил председатель 
Комитета по природным ресурсам 
Ленинградской области Алексей Эглит 
в рамках рабочей поездки на лесоза-
готовительное предприятие ООО «Вин-
нер» в Выборгском районе Ленобла-
сти, где глава ведомства подвел итоги 
работы предприятий ЛПК региона за 
первое полугодие. 

Леса занимают более 76% тер-
ритории Ленинградской области, 
это 5,679 млн га. Более 90% из них 
вовлечено в хозяйственный оборот. 
Производственные мощности Ленин-
градской области перерабатывают 
более 75% заготавливаемой дре-
весины. Всего с начала этого года 
лесопромышленниками заготовлено 
4,1 млн м3 древесины. Переработано 
4 млн м3 (1,1 млн м3 поступило из 
соседних регионов, что обусловлено 

логистикой). За первое полугодие 
2013 года лесопромышленники 47-го 
региона реализовали продукции на 
25,4 млрд руб. (рост составил 11%) 
с чистой прибылью 1,48 млрд руб. 
В основной капитал инвестировано 
7 млрд руб. Доля лесного сектора 
в объеме промышленного производ-
ства составляет более 10%. 

Алексей Эглит подчеркнул, что 
Ленинградской области удается 
получать стабильно высокий доход 
от использования лесов и в то же 
время обеспечивать их защиту, вос-
становление и надлежащую охрану. 
По словам главы областного ведом-
ства, сегодня приоритетами развития 
лесного сектора являются переработка 
низкосортной древесины и использо-
вание древесных отходов, своевре-
менное проведение оздоровительных 

мероприятий в лесу, защита лесов от 
пожаров и лесоустройство: «Лесополь-
зование сегодня –  это не только про-
ведение вырубок, но и целый комплекс 
мероприятий по уходу за лесом. Это 
и восстановление лесов после выру-
бок, и уход за молодняками, и строи-
тельство лесных дорог, и охрана лесов 
от пожаров, и проведение санитарных 
мероприятий». Это основные направле-
ния работы отрасли, определенные на 
заседании президиума Государствен-
ного совета 7 мая 2013 года.

Также председатель областного 
Комитета по природным ресурсам 
сообщил, что в этом году запланиро-
вано провести лесовосстановление 
на площади 17 тыс. га. Для обеспе-
чения лесозаготовителей посадочным 
материалом в Ленинградской обла-
сти работают семь лесопитомников 

и современный лесной селекционно-
семеноводческий центр в Луге. Его 
мощности позволяют ежегодно выра-
щивать более 8 млн сеянцев с закры-
той корневой системой. Всего в 2012 
году предприятиям лесного хозяйства 
было поставлено 29,1 млн шт. сеян-
цев, в том числе 6,5 млн шт. – для 
нужд лесовосстановления в других 
регионах.

Приоритет Ленинградской области 
– развитие многоцелевого использо-
вания лесов. Сегодня в регионе кроме 
222 договоров аренды лесных участ-
ков в целях заготовки древесины дей-
ствуют 457 договоров на осущест-
вление рекреационной деятельности, 
512 – на строительство и эксплуа-
тацию линейных объектов, 143 – на 
разработку полезных ископаемых, 23 
– на ведение охотничьего хозяйства, 
22 – на ведение сельского хозяйства 
и др. Это позволяет получать суще-
ственный доход от передачи лесов в 
аренду. С начала года сумма плате-
жей составила 712 млн руб., что на 
11% выше аналогичного показателя 
прошлого года.

Ведется постоянный мониторинг 
лесопатологической обстановки. В 
этом году специалисты Центра защиты 
леса Ленинградской области обсле-
дуют более 7,5 тыс. га для выявле-
ния вредителей и болезней лесов. 
Сегодня эксперты оценивают угрозу 
возникновения очагов заражений как 
очень слабую, чего удалось добиться 
за счет своевременно принимаемых 
санитарных мер.

Для эффективного развития лес-
ного комплекса очень важно распола-
гать точными данными о качественном 
составе лесных насаждений: о том, 
где и какие породы деревьев произ-
растают, каков их возраст и др. Для 
этого проводятся лесоустроительные 
работы. За последние три года они 
проведены на площади более 678 тыс. 
га. В 2013 году запланировано прове-
сти лесоустройство на площади 252,9 
тыс. га, в 2014 – на 312,4 тыс. га, в 
2015 – на 258,4 тыс. га.

С начала текущего года в област-
ных лесах произошло 134 пожара. 
Все очаги возгораний ликвидированы 
пожарными лесничествами в тече-
ние первых суток. Большую часть 
пожаров удалось зафиксировать при 
помощи системы видеонаблюдения, 
позволяющей в режиме реального 
времени отслеживать лесопожарную 

обстановку. Видеосигнал передается 
в лесничество и в единый пункт дис-
петчерского управления, где опытные 
специалисты могут на ранней ста-
дии точно определить место возгора-
ния и направить к месту возникнове-
ния пожара технику для его ликвида-
ции. Благодаря этому удается макси-
мально сократить период времени, в 
течение которого пожарные расчеты 
прибывают на место. Аналогичные 
системы по примеру Ленинградской 
области теперь создаются и в дру-
гих субъектах России.

Тушение лесных пожаров осущест-
вляется силами пожарно-химических 
станций (ПХС), являющихся структур-
ными подразделениями лесничеств – 
филиалов Управления лесами Ленин-
градской области. В составе лесни-
честв действуют 93 ПХС, в том числе 
44 ПХС первого типа, 39 ПХС второго 
типа и 10 ПХС третьего типа.

В 2011–2012 годах приобретено 
140 единиц техники (пожарные авто-
цистерны, автомобили УАЗ, ГАЗ, трак-
торы, бульдозеры, тягачи, лесопатруль-
ные пожарные комплексы) на общую 
сумму 212,6 млн руб., в том числе 
из областного бюджета было выде-
лено на эти цели 43,1 млн руб. Кроме 
того, в период 2009–2010 годов за 
счет средств областного бюджета 
было приобретено 119 единиц тех-
ники (пожарные автоцистерны, авто-
мобили УАЗ) на сумму 68,5 млн руб.

Лесничими ведется постоянное 
патрулирование лесов Ленинградской 
области. С начала этого года прове-
дено более 8 тыс. рейдов. В сред-
нем протяженность одного маршрута 

патрулирования составляет 25 км. По 
словам специалистов, это позволяет 
создать ощутимый «фактор беспокой-
ства» для потенциальных нарушителей.

В целом по области наблюдается 
снижение как количества, так и объ-
ема незаконных рубок. Если еще в 
прошлом году в среднем на один слу-
чай рубок приходилось 32 м3 срублен-
ного леса, то в этом году – 20,3 м3. На 
территории Ленинградской области за 
первое полугодие 2013 года выявлено 
229 случаев незаконной рубки. При 
этом общий объем незаконно заго-
товленной древесины уменьшился на 
51% – с 9,4 тыс. м3 (в 2012 году) до 
4,6 тыс. м3.

В ходе совместных действий с пра-
воохранительными органами за пер-
вое полугодие 2013 года задержано 
73 нарушителя, изъято 29 единиц тех-
ники, привлечено к уголовной ответ-
ственности 11 человек. Важно, что 
крайне редки случаи, когда «черным 
лесорубам» удается заготовить больше 
одного лесовоза древесины за раз.

Арендаторы тоже принимают 
участие в охране лесов. Принесла 
эффект и работа с оптовыми торго-
выми базами, которые сегодня сотруд-
ничают только с официальными лесо-
заготовителями. Еще одним инстру-
ментом контроля является спутнико-
вый мониторинг лесов Ленинградской 
области. Его данные сверяются с про-
токолами, составленными лесничими, 
поэтому ни одна незаконная рубка не 
остается незамеченной.

Пресс-служба губернатора  
и Правительства Ленинградской области

Председатель комитета по природным ресурсам  
правительства Ленинградской области Алексей Эглит
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Территория Ponsse в Карелии
19 июля в г. Питкяранта, расположенном на берегу Ладожского озера, прошло важное 
для лесозаготовителей России событие – открытие нового сервисного и учебного центра 
компании Ponsse.

На просторной площадке (1,3 га) 
перед красивым зданием сервисного 
центра гости праздника могли ознако-
миться с лесозаготовительной техни-
кой Ponsse и сервисными машинами, 
оснащенными современным оборудо-
ванием и готовыми в любую минуту 
отправиться на лесную делянку для 
оказания помощи технике клиентов.

В церемонии открытия центра при-
няли участие сотрудники, партнеры 
и клиенты Ponsse, а также предста-
вители администрации Республики 
Карелия и г. Питкяранта. Программа 
праздника началась с приветственных 
слов председателя совета директоров 
компании Ponsse Юхи Видгрена, тор-
жественного поднятия флагов Рос-
сии, Финляндии и компании Ponsse и 
символической посадки саженцев у 
въезда на территорию сервисного цен-
тра. По традиции, перед входом в зда-
ние сервисного центра харвестером, 

которым управлял директор по сер-
вису ООО «Понссе» Харри Перятало, 
было перерезано бревно. Затем гости 
были приглашены под крышу сервис-
ной части здания, где одновременно 
могут разместиться для ремонта 
четыре лесозаготовительные машины.

С приветственными речами и 
поздравлениями выступили: министр 
природопользования и экологии 
Республики Карелия Виктор Чика-
люк, министр труда и занятости РК 
Иван Скрынников, глава администра-
ции Питкярантского муниципального 
района Ольга Старикова, глава Питкя-
рантского городского поселения Сер-
гей Ковалев, генеральный директор 
ООО «Понссе» Яакко Лаурила.

После поздравлений и выступле-
ния музыкальных и танцевальных кол-
лективов для гостей организовали экс-
курсию, в ходе которой рассказали 
о том, как планировался и строился 

сервисный центр. Эта площадка зна-
кома клиентам компании Ponsse уже 
давно благодаря давним дружеским 
отношениям с одним из первых кли-
ентов Ponsse в Карелии – компанией 
«Ладэнсо», часть производственной 
территории которой в течение шести 
лет Ponsse арендовала для сервис-
ного центра. Деловые отношения ООО 
«Понссе» с российскими лесозагото-
вителями упрочнялись, и в 2011 году 
руководством концерна Ponsse Oyj 
было принято решение о строитель-
стве современного сервисного цен-
тра. К реализации этой идеи финны 
подошли основательно, инвестиро-
вав в выкуп территории и строитель-
ство нового здания площадью 1484 м2 
около 1,5 млн евро.

Вот что рассказал об истории стро-
ительства нового центра Ponsse заме-
ститель генерального директора ООО 
«Понссе» Сергей Свириденко: «Нас 

изначально устроило расположение сер-
висного центра: близко к границе с Фин-
ляндией и примерно посередине между 
Сортавалой и Олонцом. Это удобно как 
с точки зрения оперативности доставки 
запчастей из Финляндии, так и с точки 
зрения близости к нашим клиентам, 
которым было бы сложно доставлять 
габаритные машины в сервисный центр, 
расположенный на большем расстоянии, 
чем этот, в Питкяранте.

Для начала нам пришлось выпол-
нить большой объем работ по пла-
нировке и благоустройству террито-
рии, которая была сильно запущена, 
и заканчивая установкой современ-
ного ограждения и ворот. Довольно 
серьезную проблему при определении 
места для возведения здания центра 
создавали гранитные плиты, которые 
выступали из земли, но было найдено 
оптимальное решение.

Для возведения здания, в поме-
щениях которого комфортно работать 
и летом, и в морозную зиму, компа-
ния Ruukki использовала металличе-
ский каркас и сэндвич-панели. Отопле-
ние помещений обеспечивает котель-
ная, где в качестве топлива использу-
ется отработанное масло, которое тща-
тельно собирается при ремонте машин. 
Вокруг территории установили ограж-
дение, а на въезде – ворота.

Отдельно хочется отметить готов-
ность администрации г. Питкяранты 
к оперативному решению вопросов, 
связанных с подготовкой технической 
документации и вопросов, возникав-
ших в период строительства. Благо-
даря хорошей деловой атмосфере, 
начав строительство в мае 2012 года, 
мы закончили ее в мае 2013 года.

Новый сервисный центр – это 
визитная карточка Ponsse, и уровень 
сервиса в нем мы будем стараться дер-
жать на европейском уровне. Мы знаем, 
что кадры решают все, и считаем сей-
час самой важной задачей обучение 
сотрудников и контроль их работы. 
Мы принимаем на испытательный срок 
людей с опытом работы в качестве 
механиков, а далее серьезно занима-
емся их обучением. Техника у нас слож-
ная, и подход к обучению специали-
стов должен отвечать самым высоким 
требованиям. К сожалению, в России 
уровень подготовки кадров для лесного 
бизнеса – это очень серьезная про-
блема. Средних специальных учебных 
заведений для обучения специалистов 
работе на лесозаготовительной технике 

совсем немного. В маленькой Финлян-
дии восемь современных лесных школ 
и несколько университетов, в которых 
готовят специалистов для лесного биз-
неса. Для нашего центра мы стреми-
лись приобрести самое современное 
оборудование и инструмент. Учебные 
классы оснащены симуляторами для 
обучения как механиков, так и опе-
раторов лесозаготовительной техники. 
Обучением персонала сейчас занима-
ется наш лучший финский специалист 
Петтери Тейттинен (в его активе 20-лет-
ний опыт преподавательской деятель-
ности в лесной школе в г. Валтимо).

Мы заботимся о мотивации пер-
сонала и удобстве работы и отдыха 
сотрудников – при планировке здания 
центра учитывались все требования к 
производственным и бытовым помеще-
ниям. Достойная заработная плата и 
соцпакет для всех сотрудников делает 
работу в “Понссе” привлекательной. 
Сегодня у нас уже прошли обучение 
и работают 18 жителей Питкяранты.

Безусловно, мы не только плани-
руем обучать своих сотрудников и 
дилеров, но и работать с персоналом 
наших клиентов. Заказать у нас курс 
обучения для операторов, механиков, 
инструкторов можно в любой момент. 
Мы можем заниматься с персоналом и 
индивидуально, и группами до пятнад-
цати человек. Обучение обычно трех-
ступенчатое – от базового до самого 
высокого уровня сложности. Как уже 
было сказано, классы для обучения 
прекрасно оборудованы, у нас есть и 
симуляторы, и видеопроектор, и дру-
гие устройства и принадлежности для 
организации учебного процесса.

Ponsse в России сотрудничает в 
самых разных регионах – от Северо-
Запада до Дальнего Востока – с 18 
учебными центрами, оснащенными 
симуляторами лесных машин. В этих 
центрах можно получить первоначаль-
ные знания о работе на лесозаготови-
тельной технике Ponsse. Так как уро-
вень подготовки профессиональных 
кадров оставляет желать лучшего, мы 
пришли к выводу, что среди прочего 
ООО “Понссе” будет заниматься и обу-
чением. Если до сих пор мы прово-
дили обучение при продаже техники 
клиентам, то теперь мы будем этим 
заниматься круглый год, предостав-
ляя возможность пройти полноцен-
ное обучение, в программу которого 
входит изучение теории, отработка 
практических навыков на симуляторах, 

получение механиками опыта техниче-
ского обслуживания и ремонта машин 
в помещении сервисного центра, а 
операторами – опыта управления тех-
никой на лесных делянках.

Площадь склада в помещении 
нового центра составляет 160 м2, а если 
суммировать площади всех складов на 
территории, то это около 500 м2! Что 
касается нашей складской программы, 
могу сказать, что на все работающие 
в Карелии модели машин у нас всегда 
в наличии базовые запчасти. В любом 
случае, если потребуется доставка 
под заказ, логистика у нас хорошо 
налажена и необходимая деталь будет 
без проблем доставлена как через 
карельскую таможню, так и через 
Санкт-Петербург. При необходимости 
мы осуществляем срочную доставку. 
Центральный склад ООО “Понссе”», в 
котором хранится около 95% запча-
стей на машины, работающие в Рос-
сии, расположен в Санкт-Петербурге».

Экскурсию по открытой площадке 
сервисного центра для гостей и пред-
ставителей СМИ провел менеджер по 
логистике ООО «Понссе» Юрий Галкин. 
Вот что он рассказал:

«Отдельным важным направлением 
работы сервисного центра является 
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оперативный выезд механиков прямо 
на делянки к технике клиентов. Не 
из-за всякой поломки габаритные 
машины стоит гнать в ангар. Боль-
шую часть проблем дешевле и проще 
решить сразу в лесу. “Госпитализации” 
требуют только машины, для ремонта 
которых, например, требуется выка-
тывание мостов, то есть если нужно 
использовать кран-балку для поднятия 
более чем трех тонн веса.

В сервисном центре постоянно 
дежурят четыре полноприводные 
машины, полностью оборудованные 
для полевого ремонта. В машинах 
всегда есть: генератор 220–380 вольт 
для электросварки, сварочный аппа-
рат, маска сварщика и другая спецо-
дежда, болгарка, компрессор, инстру-
менты, головки всех видов, отвертки, 
гаечные ключи, тиски, станок для опрес-
совки шлангов, лебедка и огнетушители. 
В большую машину также умещаются 
четыре бочки масла, а в меньшие по 
размерам, зато с большей проходимо-
стью – по одной. Машины обновляются 
раз в два года, за год пробег состав-
ляет примерно 60 тыс. км.

На открытой площадке сервисного 
центра будут находиться новые и б/у 
машины, привезенные для клиентов в 
Карелии или оставленные для оказания 
сервисных услуг. Демовыставки здесь 
мы не планируем проводить.

Ponsse продвигает новую, очень 
интересную программу – технику, 
оказавшуюся на складе по системе 
«трейд ин», мы восстанавливаем в 
сервисных центрах Ponsse в Финлян-
дии и продаем в том числе в Россию. 
При этом техника б/у будет браться 
в зачет при покупке новых машин, 
а затем восстанавливаться и прода-
ваться. Этот проект в основном каса-
ется такой популярной в РФ модели, 
как Ergo. И сейчас на площадке перед 
зданием центра стоит наша первая, 
восстановленная по этой программе 
машина, – восстановленный на 70% 
шестиколесный харвестер Ergo 2005 
года выпуска, отработавший 18 тыс. 
моточасов и прошедший «реабилита-
цию» в сервисном центре г. Коувола. 
У него новые двигатель и манипуля-
тор, харвестерная головка, гидравли-
ческие рабочие насосы, колеса, новое 
сидение, новый компьютер; от преж-
ней машины остались только рама 
и кабина. Восстановленный харве-
стер выглядит отлично, визуально от 
нового его не отличить, а стоит он 
на 30–35% дешевле – это отличное 
предложение, если клиента не сму-
щает фактический возраст техники. 
Эта машина уже продана.

На площадке также находится 
новый восьмиколесный харвестер Ergo 
С4 с телескопическим манипулятором 

– наша флагманская модель для про-
даж в Россию. Машина характеризу-
ется высокой производительностью 
и хорошей проходимостью в трудных 
условиях холмистой местности и на 
слабонесущих грунтах.

5 июня 2013 года на всемирной 
выставке Elmia в Швеции была пред-
ставлена наша новинка – харвестер 
Scorpion. В Карелии на него уже оче-
редь! Этот харвестер по концепции 
полностью отличается от моделей, 
производимых компанией Ponsse. 
Кстати, первая машина Scorpion King 
уже заказана клиентом именно из 
Карелии».

После торжественной части празд-
ника состоялся дружеский волейболь-
ный матч между командами Ponsse и 
«Ладэнсо», а позже для участников 
праздника была организована вече-
ринка на берегу Ладожского озера, 
закончившаяся глубокой, но совершенно 
белой ночью. Разъезжаясь, гости дели-
лись впечатлениями от увиденного и 
услышанного, и общее резюме было 
таковым: на территории сервисного 
центра все сделано добротно, каче-
ственно, чувствуется, что здесь будут 
работать с душой и вниманием к каж-
дому клиенту.

Соб. инф.
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«Endless + Protected». Это отсылка к 
сути инновации Epsilon: неограничен-
ному углу поворота нового манипуля-
тора и его улучшенной защите.

При помощи инновационной 
системы соединения с ротатором, кото-
рая положена в основу уникальной 
разработки E+P, конец стрелы завязан 
на пилящий агрегат, что дает возмож-
ность проложить несколько гидравли-
ческих и электрических линий во вну-
треннем защищенном пространстве. 
Это позволяет избежать отказа пиля-
щего агрегата, вызванного повреж-
дениями шлангов и кабелей. Расши-
ренное название модели манипуля-
тора с этой системой – M160H100EP. 
Короткая версия E+P используется 
в названии системы Epsolution по 

Стандартная модель крана манипу-
лятора, которая, как и раньше, вклю-
чает такие опции, как внешние про-
водниковые шланги, стандартное сое-
динение, демпфер качения подвески 
и ротатор H132 производства компа-
нии Indexator, на этот раз укомплекто-
вана системой E+P. На эту систему уже 
подана заявка на получение патента, 
и она должна стать новым проры-
вом в производстве манипуляторов 
серии Epsolution. Система представ-
ляет собой абсолютно новую кон-
струкцию телескопа для харвесте-
ров. Она будет продаваться в каче-
стве опционального дополнения к 
уже существующим моделям гидро-
манипуляторов. Буквы E+P в назва-
нии системы расшифровываются как 

Манипулятор для харвестера 
Epsilon M160H100:  
новая модель с системой E+P

В этом году на выставке лесозаготовительной техники Elmia Wood, которая проходила 
в Йончепинге (Швеция) с 5 по 8 июня, компания Epsilon представила инновационный 
манипулятор для харвестера M160H100. Первая модель была продана в 2012 году 
немецкой компании HSM. С тех пор Epsilon привлек к сотрудничеству и других 
производителей харвестеров в Германии, Австрии, Франции, Японии и Бразилии.

аналогии с названиями уже зареко-
мендовавших себя систем Epscope 
(двойная телескопическая система 
с цилиндром и рукавами высокого 
давления, расположенными внутри 
стрелы) и Epslink (запатентованная 
верхняя подвеска с ротатором и набор 
рукавов высокого давления).

Пилящие агрегаты, установлен-
ные на харвестерах, должны быть 
снабжены гидравлическими систе-
мами c высокой удельной мощностью. 
Более того, здесь требуется адекват-
ный вывод электрической системы, в 
большинстве случаев в виде микро-
процессорных устройств Canbus. Для 
беспрепятственного доступа к бревну 
демпферы качения подвески должны 
быть компактными. Если бы манипу-
лятор был оборудован РВД, распо-
ложенными снаружи, угол поворота 
пильного агрегата был бы ограничен, 
и единственной возможностью устано-
вить ротатор с неограниченным углом 
поворота стало бы решение с электри-
ческими и гидравлическими линиями, 
расположенными внутри конструкции 
манипулятора. Epsilon добился успеха 
в решении этой задачи, создав абсо-
лютно новую разработку, включающую 
защищенную гидравлическую линию 
в зоне установки пильного агрегата с 
пропускной способностью 320 л/мин., 
внутреннее электрическое управление 
(Canbus) с ротатором с бесконечным 
углом поворота и компактным демп-
фером качения подвески. «Сокраще-
ние времени простоя (в том числе на 
техническое обслуживание) и умень-
шение побочных издержек – несо-
мненные и далеко не единственные 
возможности, которые открывает для 
предприятия использование наших 
технологий», – говорит менеджер по 
работе с производителями комплекс-
ного оборудования компании Palfinger 

Epsilon Руперт Визер (Rupert Wieser). 
– Мы уверены, что разработали кон-
цепцию, которая подойдет большин-
ству лесозаготовителей».

И завершает конструкцию новой 
модели гидроманипулятора хорошо 
зарекомендовавший себя в работе, 
удобный в обслуживании поворот-
ный механизм c двухреечной систе-
мой, демпферами конечных положе-
ний; четырьмя светодиодными про-
жекторами на 3000 лм, смонтирован-
ными на основной стреле для идеаль-
ного освещения; центральной смазоч-
ной системой и перфорированными 
бронзовыми втулками со смазочными 
каналами; а также легкими в обслу-
живании шлангом и тросом.

Гибкостью и эффективностью 
новая модель гидроманипулятора, 
предназначенного для харвестеров с 
грузовым моментом 160 кНм и рабо-
чим диапазоном 10 м, обязана раз-
работкам и исследованиям, проводи-
мым в течение двух лет инженерами 
Epsilon в сотрудничестве с клиентами 
и специалистами лесозаготовительной 
отрасли. Начиная с осени 2013 года 
эта харвестерная модель доступна в 
разных вариантах, с максимальным 
вылетом стрелы 10 и 11,1 м.

Теперь, когда линейка продукции 
компании пополнилась гидромани-
пуляторами для харвестеров, наряду 
с манипуляторами для форвардеров 
и скидеров, компания Epsilon может 
называть себя поставщиком полного 
спектра продукции.

Руперт Визер (Rupert Wieser),
менеджер по продажам с произ-
водственной площадки Epsilon Kran 
GmbH
Тел. +43 662 629 548 222
r.wieser@epsilonkran.com
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5 июля в Вологде в рамках 
проекта по коммерческому раз-
витию, расширению географии 
реализации лесозаготовитель-
ной техники и оборудования и 
повышению лояльности клиен-
тов компания «Трилог» провела 
семинар для лесозаготовителей 
Вологодской области. Целью 
семинара было знакомство участ-
ников с компанией «Трилог», пре-
зентация техники, дилером которой 
является компания, а также презен-
тация специальной программы по 
выгодному приобретению техники 
с помощью инструментов кредита 
и лизинга. Специальными гостями 
семинара стали представители ком-
пании «Амкодор – Управляющая 
компания холдинга», начальник 
отдела реализации МЛПК и веду-
щий инженер управления реали-
зации МЛПК.

В первой части 8-часового 
семинара гости познакомились с 
компанией «Трилог», ее историей, 
миссией, целями, подробнее узнали 
о сотрудниках компании. Компа-
ния «Трилог» на правах офици-
ального дилера занимается про-
дажей, обслуживанием и ремонтом 
лесозаготовительной техники марок 
«Амкодор», Kesla, Penz, Loglift, а 
также продажей запасных частей и 
дополнительного оборудования для 
лесозаготовительной техники как 
указанных марок, так и ряда дру-
гих. Компания «Трилог» располагает 
современным сервисным центром 
и мобильной сервисной бригадой 
для оказания полного комплекса 
услуг по ремонту и обслуживанию 

лесозаготовительной техники и 
оборудования.

Вторая и основная часть семи-
нара была посвящена непосред-
ственно технике и оборудованию, 
которые реализует компания 
«Трилог». Гости подробно позна-
комились с машинами ЛПК марки 
«Амкодор», в деталях был описан 
процесс производства и сборки 
машин, технологии производства, 
планы и перспективы развития 
предприятия. Далее слово взял 
представитель компании, началь-
ник отдела реализации Сергей 
Горбатенко, который рассказал 
участникам семинара о процессе 
разработки, производства техники 
«Амкодор». После выступления Сер-
гей Горбатенко ответил на вопросы 
гостей, они в основном касались 
технических характеристик про-
дукции «Амкодор», и рассказал, как 
решаются проблемы, возникающие 
при эксплуатации техники, и как 
компания проводит «работу над 
ошибками», совершенствует свою 
технику и устраняет обнаруженные 
недочеты. Кроме этого он сообщил 
и о дальнейших планах компании 
по расширению ассортимента пред-
лагаемой продукции.

Затем гости смогли ознако-
миться с техникой и оборудова-
нием марки Kesla – с историей 
компании, моделями оборудова-
ния, выгодами и особенностями 
ее использования в производ-
стве. Детально была представ-
лена техника марок Penz и Loglift. 
С докладом о своей продукции 
выступил представитель компании 

Olofsfors Антон Бусыгин, пред-
ставив гостям также продукцию 
Iggesund – эта торговая марка 
с недавнего времени принадле-
жит компании Olofsfors. Завершил 
выступление участников Игорь 
Брык, коммерческий директор 
компании «ТехноСмарт», офици-
ального дистрибьютора горюче-
смазочных материалов марки UNIL 
и стратегического партнера ком-
пании «Трилог».

Третья часть семинара была 
посвящена подробному описа-
нию финансовых инструментов 
для приобретения техники, таких 
как кредит и финансовая аренда 
(лизинг). Начальник отдела реа-
лизации МЛПК компании «Амко-
дор» рассказал гостям о специ-
альной программе лизинга для 
техники «Амкодор», которая раз-
рабатывалась совместно с ОАО 
«Промагролизинг», и о программе  
кредитования для приобретения 
техники «Амкодор», которая разра-
батывалась совместно с ОАО «Сбер-
банк». Гостям была представлена 
информация по схемам кредита и 
лизинга, процедуре подачи доку-
ментов, основным условиям для 
оформления, а также обо всех 
выгодах приобретения техники с 
использованием заемных средств по 
указанным схемам. Компания «Три-
лог» предложила и свой вариант 
выгодного приобретения техники 
других производителей по схеме 
лизинга от партнера «Трилог» – 
компании «1А лизинг консалтинг».

По окончании семинара гостям 
были вручены сувениры от ком-
пании «Трилог», а также полный 
каталог продукции компании, 
буклеты, брошюры, листовки и 
другие информационные мате-
риалы с фотографиями и полным 
техническим описанием моделей 
лесозаготовительного оборудова-
ния, а также каталоги, по которым 
можно осуществить заказ любой 
понравившейся продукции.

Алексей Чиркин, 
руководитель отдела продаж  
ООО «Трилог», www.treelog.ru

Компания «Трилог» представляет:
семинар «Лесозаготовительная техника и оборудование»
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В этом году группа компаний 
Liebherr представила новый модель-
ный ряд технически усовершенство-
ванных перевалочных машин. Новые 
компоненты и использованные при 
создании машин технологии позво-
лили значительно повысить произво-
дительность перевалочного оборудо-
вания Liebherr. В первую очередь это 
касается новых дизельных двигате-
лей, являющихся собственной разра-
боткой Liebherr.

LH 30 M Litronic представляет собой 
классическую перевалочную машину 
универсального применения, обеспечи-
вающую высокую производительность 

работы по перевалке вне зависимости 
от области использования.

Ключевой элемент LH 30 M – 
4-цилиндровый дизельный двигатель 
Liebherr нового поколения с сажевым 
фильтром для обработки ОГ. Рабочий 
объем двигателя превышает 7 л. Мощ-
ность двигателя при 1800 об./мин. 
составляет 129 кВт/175 л. с. Двига-
тель обеспечивает эффективную и 
при этом экономичную работу пере-
валочной машины даже при низком 
числе оборотов. 

Помимо дизельного двигателя, 
в перевалочной машине LH 30 M 
задействованы другие комплектующие 

собственного производства Liebherr. В 
частности, это гидравлические насосы, 
гидромотор хода, привод вращения 
поворотной платформы, опорно-
поворотный круг и гидравлические 
цилиндры. Слаженная и точно выве-
ренная работа этих комплектующих 
дает возможность ускорить работу 
машины, увеличить грузоподъемность 
оборудования и повысить общую 
эффективность. 

Перевалочная машина LH 30 M 
предлагается в различных вариантах 
комплектации. В частности, может быть 
предусмотрен как фиксированный пилон 
кабины (см. фото), так и бесступенчато 
регулируемый гидроподъемник кабины. 
Таким образом, кабина машиниста может 
быть установлена на необходимую для 
оптимального обзора высоту. Оба реше-
ния позволяют оператору полностью 
контролировать рабочий процесс и тем 
самым способствуют высокой произво-
дительности по перевалке. В свою оче-
редь, обновленная кабина LH 30 M и 
высокоточная система управления маши-
ной создают все условия для эффектив-
ной и сосредоточенной работы.

Ходовая тележка новой перева-
лочной машины обеспечивает высо-
кую устойчивость, благодаря надеж-
ной системе независимо управляе-
мых опор. Для LH 30 M предлагается 
широкий спектр рабочего оборудова-
ния, за счет чего машина может быть 
адаптирована для различных условий 
эксплуатации.

В качестве рабочих инструментов 
заказчику доступны грейферы для 
работы с круглым лесом, грейферы для 
сыпучих материалов и другие навес-
ные устройства из производственной 
программы Liebherr.

ООО «ЛИБХЕРР-РУСЛАНД»
121059 Москва
ул. 1-я Бородинская, 5
Тел.  +7 495 710 83 65
Факс +7 495 710 83 66
www.liebherr.com

Перевалочная машина 
Liebherr LH 30 M
Компания Liebherr выпустила новую перевалочную машину LH 30 M, пришедшую на смену 
успешной и востребованной у заказчиков модели A 924 C Litronic. 
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Рассмотрим схему окорочного 
барабана (рис. 1). Барабан снабжен 
бандажами, которыми опирается на 
опорные ролики. На боковой поверх-
ности барабана имеются отверстия для 
прохода отделившейся коры. Привод 
осуществляется от электродвигателя 
через редуктор, муфту и открытую 
передачу с большим зубчатым (цевоч-
ным) колесом, охватывающим барабан. 
На внутренней поверхности барабана 
установлены окорочные балки, пред-
назначенные для обеспечения необхо-
димого режима движения балансов и 

интенсификации процесса окорки. При 
вращении барабана балансы увлека-
ются внутренней поверхностью, про-
исходит их перемешивание, взаим-
ное трение и трение об окорочные 
балки. В результате кора отделяется от 
древесины. Под действием собствен-
ного веса отделившаяся кора прохо-
дит сквозь щели, попадает в ванну 
(лоток) и удаляется гидравлическим 
способом или транспортером.

В окорочных барабанах для лесо-
материалов длиной более 3 м бревна 
укладываются параллельно друг другу. 
Для обеспечения непрерывного пере-
мещения балансов от входного отвер-
стия к выходному такие барабаны 
имеют небольшой конус.

В окорочных барабанах для корот-
комерных лесоматериалов балансы 
расположены хаотически. Такие бара-
баны имеют цилиндрическую форму. 
Перемещение балансов вдоль про-
дольной оси обеспечивается более 
высоким уровнем на входе относи-
тельно выхода.

Основным преимуществом бараба-
нов параллельной окорки перед пери-
одическими и непрерывными бара-
банами для коротья является более 
высокая (на 30%) производительность 
при одинаковой скорости вращения 
и степени заполнения. Кроме того, 
такие барабаны могут работать при 
более высоких скоростях вращения 
и степени заполнения, что дополни-
тельно увеличивает их производитель-
ность, уменьшает потери древесины 

и исключает размочаливание торцов 
древесины.

Параллельная окорка считается 
перспективной для таких сортимен-
тов, как шпальник, пиловочник и др. 
При этом вместо сложных станков для 
поштучной окорки, требующих посто-
янного внимания оператора, исполь-
зуется оборудование для групповой 
обработки с периодическим контро-
лем за процессом обработки.

Недостаток таких барабанов – 
некачественная окорка балансов, имею-
щих неправильную форму, плохо зачи-
щенные сучки и кривизну; значитель-
ную трудность представляет выгрузка и 
погрузка балансов в барабан, поэтому 
пока такие барабаны имеют весьма 
ограниченное применение.

В барабанах для короткомерных 
лесоматериалов трение происходит во 
всех направлениях. Благодаря этому 
хорошо окариваются балансы любой 
формы. Однако при обработке корот-
комерных лесоматериалов происходит 
деформация торцов, что является след-
ствием ударов о внутреннюю поверх-
ность барабана и ножи. Она возрас-
тает с увеличением продолжитель-
ности нахождения лесоматериалов в 
окорочном барабане.

Количество отходов деловой дре-
весины для балансов при положитель-
ной температуре составляет 0,5%, для 
замороженных – 1,2%. Переработка 
балансов с деформированными тор-
цами снижает качество и выход тех-
нологической щепы.

Повышение эффективности 
групповой механической 
окорки лесоматериалов
Часть 3. Конструктивные элементы окорочных 
барабанов *

* Предыдущие материалы цикла читайте в ЛПИ 
№ 3, 4 (92, 93), 2013 год.

Окорочные барабаны могут изготавливаться для работы в периодическом и непрерывном 
режимах. В практике древесно-подготовительных цехов бирж сырья потребителей, 
например, целлюлозно-бумажных комбинатов, применяются почти исключительно 
окорочные барабаны непрерывного действия. Окорочные барабаны периодического 
действия находят применение в основном на лесозаготовительных предприятиях.

Рис. 1. Схема окорочного барабана:
1 – барабан; 2 – бандаж;  
3 – зубчатое колесо;  
4 – сквозные щели на поверхности 
барабана;  
5 – опорный ролик;  
6 – электродвигатель привода 
барабана; 7 – редуктор;  
8 – окорочная балка

Несмотря на указанный недоста-
ток, в настоящее время такие бара-
баны получили наибольшее распро-
странение ввиду снижения требований 
к качеству лесоматериалов, использу-
емых в целлюлозно-бумажной про-
мышленности, и все более широкого 
применения лиственной древесины.

Окорочные барабаны могут состо-
ять из одной, двух секций и более. 
Качество окорки зависит от времени 
пребывания балансов в барабане. Для 
обеспечения необходимого качества 
и высокой производительности при 
окорке трудноокариваемой древесины 
суммарная длина секций может дости-
гать 60 м и более. Секции многосек-
ционных барабанов иногда устанавли-
вают не на одном уровне. Такая ком-
поновка обеспечивает большее запол-
нение последних по ходу бревен сек-
ций, а следовательно, повышенную 
производительность барабанов. Эти 
барабаны получили название каскад-
ных (рис. 2). Они применяются огра-
ниченно ввиду громоздкости.

Во многих случаях окорка древе-
сины в барабанах проводится в при-
сутствии воды, снижающей силы сце-
пления коры с древесиной. По сте-
пени использования воды в про-
цессе окорки различают барабаны 
для мокрой, полусухой и сухой окорки.

При мокрой окорке барабан 
частично погружается в ванну с водой 
или древесина обильно орошается 

водой из спрысков. Недостатком бара-
банов, погружаемых в ванну, является 
снижение сил трения за счет выталки-
вающей силы, снижение коэффициента 
трения в воде и как результат – низкая 
производительность. Другими недо-
статками являются: неудобство отвода 
коры, неудобство осмотра, обслужива-
ния и ремонта, повышенная влажность 
в древесно-подготовительном цехе.

Указанных недостатков лишены 
барабаны для полусухой окорки. Отли-
чительная особенность таких бараба-
нов – наличие глухой и открытой сек-
ций. Глухая секция не имеет отвер-
стий на боковой поверхности обе-
чайки. В ней происходит интенсив-
ная предварительная обработка дре-
весины в присутствии горячей воды. 
В открытой секции осуществляется 
окончательная обработка почти всу-
хую. Барабаны этого вида получили 
широкое распространение ввиду высо-
кой производительности, большой гиб-
кости в работе, удобства обслужива-
ния и ремонта.

Легкоокариваемая древесина 
может окариваться методом сухой 
окорки. В целлюлозно-бумажном про-
изводстве в этом случае применяют 
обычные барабаны без использования 
ванн и спрысков. В последнее время 
метод сухой окорки получил новую 
модификацию. Древесина обрабаты-
вается паром или иным теплоноси-
телем в закрытой секции, после чего 

Рис. 2. Схема расположения секций корообдирочного барабана:
а – обычное расположение; б – каскадное

а

б

Рис. 3. Открытая секция корообдирочного барабана  
(из отдельных обечаек):
1 – обечайка; 2 – окорочная балка
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окаривается в открытой. Это позво-
ляет окаривать сухую и мороженную 
древесину.

Достоинства метода сухой окорки: 
отсутствие сброса воды, загрязненной 
корой, и возможность утилизации 
(сжигания) коры без применения 
корообезвоживающего оборудования.

В лесной и деревообрабатываю-
щей промышленности преобладает 
метод сухой окорки. Применяемые 
барабаны оснащены на внутренней 
поверхности режущими элементами 
для удаления коры. Связанное с 
этим увеличение потерь древесины 
не имеет существенного значения, так 
как окариваются порубочные остатки 
и низкокачественная древесина.

Окорочные барабаны могут изго-
тавливаться из отдельных обечаек, 
соединяемых между собой профиль-
ными окорочными балками, приварива-
емыми с внутренней стороны обечаек 
(рис. 3). Края обечаек имеют фигур-
ные вырезы в месте соединения с око-
рочными балками с целью более рав-
номерного распределения напряжений 
после сварки и увеличения площади 
сварных швов. Щели между балками 
служат для удаления коры.

Для хорошего удаления коры 
поверхность щелей должна состав-
лять не менее 25% боковой поверх-
ности барабана.

Недостатком таких барабанов 
является трудность обеспечения необ-
ходимой жесткости, в результате в 
некоторых конструкциях может наблю-
даться быстрое разрушение окорочных 
балок (через 1–2 года) и бандажей 
(через 3–4 года), возможны частые 
отрывы болтов крепления бандажей.

Широкое распространение полу-
чили барабаны, изготовленные в виде 

сплошной сварной обечайки. К вну-
тренней поверхности обечайки прива-
риваются окорочные балки. Сквозные 
щели на боковой поверхности слу-
жат для удаления коры. Минимальная 
ширина щелей, при которой обеспе-
чивается удовлетворительное удале-
ние коры, составляет 35 мм. Такая 
конструкция обладает значительно 
большей жесткостью и хорошо заре-
комендовала себя в работе.

В двух и более секционных бара-
банах применяются так называемые 
глухие секции. Глухая секция пред-
ставляет собой цилиндр сварной кон-
струкции, не имеющий отверстий на 
боковой поверхности. Количество око-
рочных балок внутри глухой секции 
обычно принимается меньшим, чем в 
открытой. В открытой и глухой сек-
циях с торцов привариваются поро-
говые кольца-диафрагмы, предназна-
ченные для поддержания уровня воды 
и балансов в глухой секции и уровня 
балансов в открытой.

Из основных видов окорочных 
балок первые три (рис. 4а, б, в) имеют 
заостренные кромки, что повышает 
повреждение лесоматериалов. В насто-
ящее время получили распростране-
ние окорочные балки специального 
скругленного профиля (рис. 4г, д). 
Наиболее современная конструкция 
(рис. 4д) обеспечивает окорку балан-
сов при минимальном повреждении.

Опорные станции воспринимают 
всю нагрузку от вращающегося бара-
бана, бревен и воды. Количество 
опорных станций зависит от длины 
барабана. Обычно на одну секцию 
приходятся две опорные станции. Наи-
большее распространение получили 
роликовые опоры. Корпуса подшип-
ников, в которых устанавливаются оси 

роликов, делаются подвижными. Такая 
конструкция позволяет регулировать 
установку опор в процессе монтажа и 
эксплуатации (по мере износа рабочих 
поверхностей роликов).

На рис. 5 представлена опорная 
станция с винтовыми стяжками и упор-
ными болтами, предназначенными для 
регулирования опор.

Более совершенной является опор-
ная станция (рис. 6) в виде единой 
сварной рамы для обеих опор. Регу-
лировка установки подшипников осу-
ществляется упорными винтами. Нали-
чие единой рамы упрощает установку 
опор.

Диаметр ролика обычно принима-
ется в соответствии с зависимостью

dр = (0,20÷0,33)Dб,
где Dб – диаметр бандажа.

Ширина ролика несколько больше 
ширины бандажа и принимается 
равной

B = (1,2÷1,4)B,
где b – ширина ролика; В – ширина 
катка.

В некоторых конструкциях око-
рочных барабанов используют гидрав-
лические опоры. Опора состоит из 
подушки, имеющей форму неполной 
полуокружности, двух опорных шин из 
чугунного литья, прикрепляемых бол-
тами к подушке, и уплотняющего вкла-
дыша. Подушка с опорными шинами и 
поверхностями скольжения образует 
вместе с контактирующим с ней опор-
ным ободом полость, в которую нагне-
тается вода под давлением 150–200 
кПа. Вода вытекает по сторонам в зоне 
поверхностей скольжения. Таким обра-
зом, вращение барабана происходит 
на тонкой водяной пленке.

Достоинством гидравлических 
опор является уменьшение дина-
мических нагрузок, плавное враще-
ние барабана, что увеличивает срок 
службы опорных бандажей и самого 
барабана. К недостаткам относятся: 
большой расход очищенной от при-
месей воды, повышенные требования 
к монтажу и эксплуатации по срав-
нению с роликовыми опорами. Бара-
баны с такими опорными станциями 
обычно имеют ванну и работают по 
методу мокрой окорки. В соответствии 
с современной тенденцией к уменьше-
нию использования воды при окорке 
такая конструкция имеет ограничен-
ное применение.

Получили распространение пнев-
моопоры, в качестве которых могут 

Рис. 4. Типы окорочных балок

а б в

г д

Рис. 5. Опорная станция с винтовыми стяжками
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использоваться стандартные авто-
мобильные колеса. Привод барабана 
осуществляется через опорные колеса. 
Такая конструкция позволяет отка-
заться от уникальных отливок бан-
дажей и зубчатого колеса. Упругие 
опоры позволяют уменьшить динами-
ческие нагрузки на барабан, снизить 
уровень шума. Подобная конструкция 
опор находит применение в совре
менных высокопроизводительных 
барабанах.

Бандажи служат для установки 
барабана на опоры. Они имеют литую 
или сварную конструкцию коробчатого 
профиля и устанавливаются на поверх-
ность барабана с помощью башмаков 
и подкладок (рис. 7). С поверхно-
стью барабана бандаж скрепляется 
болтами. Для повышения надежности 
соединения болты и башмаки иногда 
привариваются к обечайке. Большую 
надежность соединения обеспечи-
вает установка бандажа на конических 
клиньях.

Привод барабана обычно осущест-
вляется от асинхронного электродви-
гателя с короткозамкнутым или фазо-
вым ротором через гидравлическую 
или индукторную муфту скольжения, 
редуктор и подвенцовую шестерню, 
смонтированные на раме. Основным 
назначением муфты скольжения явля-
ется сглаживание ударов от двигателя 
к барабану при пуске и от барабана 
к двигателю во время работы, огра-
ничение передаваемого момента, 
возможность регулирования скоро-
сти привода. Подвенцовая шестерня 
находится в зацеплении с зубчатым 
венцом, охватывающим барабан.

Зубчатый венец состоит из двух 
половин и устанавливается на бара-
бане с помощью клиньев и болтов.  
В некоторых конструкциях вместо зуб-
чатого применяют цевочное колесо, 
позволяющее заменять изношенные 
элементы зацепления.

Большое значение имеют кон-
струкция ножей и их расположение 
в барабане. Ножи должны надрезать 
кору и по возможности не портить 
древесину: не колоть ее, не раз-
бивать торцы поленьев. Режущие 
кромки ножей должны быть острыми. 
Конструкций ножей для окорочных 
барабанов известно довольно много, 
самые распространенные из них: 
Н-образной прямоугольной формы, 
трапецеидальной формы, кресто
образной треугольной формы, с 

рифленым роликом, пирамидальный, 
шестигранный на конусном основа-
нии, четырехгранный на пирамидаль-
ном основании.

Наряду с неподвижными ножами 
в окорочных барабанах могут быть 
установлены вращающиеся ножи, 
например, в барабане БОВН-1. Непод-
вижные ножи обычно разборные.  
В барабане БОВН-1 они представ-
ляют собой полученные методом горя-
чей штамповки кольца тарельчатой 
формы, нанизанные друг на друга и 
опирающиеся на общий палец. Палец 
крепится ригелями к швеллерам, кото-
рые образуют остов барабана. Швел-
леры приварены к кольцам – банда-
жам, служащим одновременно бего-
выми дорожками для опорных кат-
ков. Вращающиеся ножи представ-
ляют собой пустотелые трубы с нава-
ренными на них по спирали треуголь-
ными ребрами-ножами. Концы валов 
находятся в опорных подшипниках. 
Для привода ножей имеются звез-
дочки, которые находятся в зацепле-
нии с неподвижным зубчатым венцом.

В мобильных окорочных установ-
ках барабанного типа для обработки 

лесоматериалов на лесосеке могут 
быть реализованы конструкции рабо-
чих органов – интенсификаторов, раз-
работанных, в частности, японскими 
фирмами «Тюгоки кикай», «Фудзи 
коге», «Дайнити сэйсакусе».

Затвор окорочного барабана, в 
различных источниках также назы-
ваемый шандором или шиберным 
щитом, предназначен для регулиро-
вания времени нахождения балансов 
в барабане. Это достигается изме-
нением степени открытия выход-
ного отверстия барабана. Шан-
дор состоит из привода и рамы с 
направляющими, в которых гори-
зонтально перемещается затворный 
щит. Привод состоит из электродви-
гателя, редуктора и пары «винт –  
гайка». В некоторых конструкциях для 
привода используют гидроцилиндр.

Игорь ГРИГОРЬЕВ, д-р техн. наук, 
Борис ЛОКШТАНОВ, канд. техн. наук, 

Ольга КУНИЦКАЯ, канд. техн. наук, 
Антон ГУЛЬКО, аспирант, 

кафедра технологии лесозаготовитель-
ных производств СПбГЛТУ

Продолжение следует.

Рис. 6. Опорная станция с упорными винтами:
1 – опорный ролик; 2 – сварная рама; 3 – винт; 4 – подшипниковая опора

Рис. 7. Установка бандажа:
а – на подкладках; б – на конических клиньях;
1 – бандаж; 2 – башмак; 3 – болт крепления
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Визуальный контроль

Визуальная оценка качества пило-
материалов осуществляется операто-
ром из кабины при их прохождении по 
транспортеру. Основными критериями 
такой сортировки являются пороки и 
дефекты древесины, которые могут 
быть выявлены при внешнем осмо-
тре пиломатериалов. Недостаток этого 
метода контроля – отсутствие оценки 
прочностных характеристик пиломате-
риалов. Контроль качества осущест-
вляется только по внешним характе-
ристикам. Кроме того, оценка пило-
материалов с помощью этого метода 
субъективна и зависит от решения, 
принятого оператором. Низкие точ-
ность и скорость визуальной сорти-
ровки вынуждают предприятия сред-
ней и высокой мощности переходить 
к автоматизированным системам кон-
троля качества.

Оптическая дефектоскопия
Существуют средства неразруша-

ющего контроля древесины, принцип 
работы которых основан на оценке 
разных характеристик оптического 
излучения. Под оптическим излу-
чением понимаются электромагнит-
ные волны длиной от 1 нм до 1 мм.  
К такому излучению относятся види-
мое человеческим глазом излучение 
(свет), инфракрасное излучение, уль-
трафиолетовое излучение. При нагре-
вании тел происходит преобразование 
тепловой энергии в лучистую энергию 
электромагнитных колебаний. Метод 
оптической дефектоскопии основыва-
ется либо на способности древесины 
по-разному отражать световой поток, 

либо на различии их оптических плот-
ностей. Этот вид излучения характе-
ризуется слабой проникающей спо-
собностью, так как около 80% лучи-
стой энергии отражается и сорбиру-
ется поверхностным слоем древесины 
толщиной 0,1 мм. Ультрафиолетовые 
лучи испускаются солнцем и могут 
испускаться температурными и газо-
разрядными излучателями и откры-
тыми дуговыми лампами. К достоин-
ствам можно отнести использование 
недорогого оборудования, обеспече-
ние безопасности персонала и про-
стоту применяемого устройства. Уль-
трафиолетовое излучение характе-
ризуется тем, что способно вызывать 
свечение некоторых веществ, или, дру-
гими словами, люминесценцию. Каж-
дое люминесцентное вещество дает 
свечение определенного спектраль-
ного состава, которое отличается по 
цветовому тону (длине волны), чистоте, 
светлоте и яркости. Древесина, как 
и многие другие вещества, способна 
светиться под действием ультрафи-
олетовых лучей. Как указано в тру-
дах известных отечественных ученых  
С. И. Ванина и Е. В. Сукачева, цвет и 
интенсивность свечения зависят от 
таких характеристик древесины, как 
порода, плотность, влажность, тем-
пература, степень загнивания, шеро-
ховатость поверхности.

Известный исследователь свойств 
древесины Б. К. Лакатош определил, 
что у ядра, заболони, ранней и позд-
ней древесины разный цвет и раз-
ная интенсивность люминесценции, 
что связано с различием в химиче-
ском составе этих элементов. Таким 
образом, явление люминесценции 

древесины может быть использовано 
для распознавания пород, выявления 
пороков древесины, определения ее 
влажности, обнаружения синевы и 
гнилей в древесине. Недостаток этого 
метода в том, что при использовании 
люминесцентных экранов просвечи-
вание древесины можно проводить 
только в затемненных помещениях.

Силовая сортировка
Силовой сортировке подвергаются 

сухие пиломатериалы, использующиеся 
для несущих конструкций. Этот спо-
соб сортировки направлен на опреде-
ление физико-механических характе-
ристик пиломатериалов, качество кото-
рых оценивается по модулю упруго-
сти. Пиломатериалы сортируются в 
зависимости от результатов измерения 
стрелы прогиба при заданной сило-
вой нагрузке. Устройства для сорти-
ровки оборудованы программными 
комплексами для обработки получен-
ных результатов.

Примерами таких устройств явля-
ются сортирующие системы Computer
matic и CLT.

Установка для неразрушающего 
контроля качества Computermatic обе-
спечивает сортировку пиломатериалов 
толщиной от 25 до 76 мм, шириной от 
50 до 305 мм и длиной от 2 до 7 м 
на скорости до 150 м/мин. Контроли-
руемые фотодатчиками, доски пода-
ются в устройство с помощью роли-
кового конвейера и изгибаются по 
пласти специальным роликом с задан-
ной силой. Величина прогиба и про-
дольной покоробленности регистри-
руются через каждые 15,2 см, затем 
полученные данные обрабатываются 

Средства неразрушающего 
контроля качества древесины
Часть 2. С истемы неразрушающего к онтроля 
качества пиломатериалов*

Системы неразрушающего контроля качества для пиломатериалов и клееной продукции 
могут действовать на базе следующих методов: визуального контроля, силовой сортировки, 
акустической сортировки, оптической дефектоскопии, оптико-электронного измерения, 
лазерного сканирования поверхности, дефектоскопии с помощью рентгеновского излучения.

компьютером. Каждой доске присва-
ивается определенный сорт каче-
ства, после чего она маркируется.

Пиломатериалы, поступающие 
в сортирующее устройство CLT по 
кромке, последовательно – по сиг-
налам фотодатчиков – зажимаются 
роликовыми опорами, которые изги-
бают доску, придавая ей s-образный 
вид. С помощью нагружающих роликов 
через каждые 15,2 см доска прогиба-
ется на 8 мм, и регистрируется вели-
чина силы, необходимой для создания 
этого прогиба. Информация обрабаты-
вается встроенным программным ком-
плексом, который присваивает доске 
определенный сорт качества. К досто-
инствам этой системы можно отнести 
простоту устройства, высокую ско-
рость и точность определения пара-
метров. К недостаткам – то, что концы 
доски остаются непроверенными на 
расчетный прогиб в связи с большим 
пролетом между роликами. Оборудо-
вание этого типа имеет ограничения 
при сортировке толстомерных пилома-
териалов, поскольку верхний предел 
толщины досок – 75 мм. Установки 
СLТ и  Computermatic  не исключают 
участия человека в процессе сорти-
ровки, так как с помощью этого обо-
рудования невозможно определить 
в пиломатериалах трещины, гниль, 
обзол, сучки и другие дефекты обра-
ботки, выбраковку пиломатериала по 
этим характеристикам ведет оператор. 
Кроме того, оборудование подобного 
типа представляет собой отдельно 
стоящую конструкцию, что обуславли-
вает ряд неудобств: приходится раз-
бирать и собирать пакеты пиломате-
риалов, пропускать доски по одной 
через установку. Все это ведет к поте-
рям рабочего времени.

Акустическая сортировка
Одним из неразрушающих мето-

дов контроля качества древесины 
является акустическая сортировка. 
В деревообработке она используется 
в разных целях: для прогнозирова-
ния разрушений и растрескиваний, 
оценки прочностных характеристик, 
отбора резонансной древесины для 
изготовления музыкальных инстру-
ментов и др. Измерение акустиче-
ских сигналов в древесине – про-
цедура сложная, поскольку древе-
сина характеризуется анизотропией 
и скорость распространения волны 
сильно варьирует в зависимости от 

породы, возраста, направления воло-
кон. В продольном направлении ско-
рость распространения волн изменя-
ется от 4000 до 5000 м/с, в радиаль-
ном направлении – от 1500 до 2000 
м/с, в тангенциальном– от 1000 до 
1500  м/с. Такие характеристики, как 
плотность, влажность, наличие поро-
ков, также влияют на скорость рас-
пространения и коэффициент осла-
бления акустических волн в древе-
сине. Существует строгая корреля-
ция между длиной волокон и ско-
ростью распространения акустиче-
ских волн вдоль волокон, при этом 
следует отметить, что чем длиннее 
волокна древесины, тем выше пока-
затель модуля упругости. Этим объ-
ясняется зависимость скорости рас-
пространения акустической волны 
в древесине и величины модуля ее 
упругости. Скорость распространения 
ударной волны в здоровой древесине 
выше, чем в гнилой. Чем больше тре-
щин, пустот и дефектов в древесине, 

тем быстрее затухают акустические 
колебания.

К акустическим методам неразру-
шающего контроля относят испытания 
материала, основанные на регистра-
ции параметров упругих волн, воз-
буждаемых или возникающих в объ-
екте исследования. Для акустического 
метода контроля качества использу-
ются колебания звукового и ультра-
звукового диапазонов частотой от 20 
Гц до 30 МГц, которые посылаются в 
исследуемый объект импульсным либо 
же непрерывным способом. Особен-
ностью метода является то, что в нем 
используются и регистрируются не 
электромагнитные, а упругие волны, 
параметры которых связаны с такими 
свойствами материалов, как плотность, 
упругость, анизотропия и др. Акусти-
ческие методы контроля подразделя-
ются на эхометод, теневой, резонанс-
ный, велосимметрический, импеданс-
ный методы, метод свободных коле-
баний и др.

* Начало в ЛПИ № 4 (94), 2013 год.

Рис. 1. Технологическая схема установки Computermatic:
1, 6, 8 – фотоэлементы; 2 – датчик продольной покоробленности доски; 
3 – приводной опорный ролик; 4 – тензометрический датчик;  
5 – неприводной опорный ролик; 7 – нагружающий ролик; 9 – прижимной 
ролик; 10 – направляющие ролики, и – направление подачи сортируемого 
пиломатериала

Рис. 2. Общий вид и технологическая схема сортировочной машины СLТ:
1 – опорные ролики; 2 – гидроцилиндры; 3 – сортируемый пиломатериал; 
4, 5, 6 и 7 – фотоэлектрические датчики; 8 и 9 – первая и вторая 
системы, регистрирующие нагрузки; 10 – пульт управления; 
11 – маркирующее устройство
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При использовании акустического 
метода контроля традиционно измеря-
ются: скорость волны при прохожде-
нии ультразвука в объекте контроля, 
ослабление ультразвука, рассеива-
ние ультразвука, частотная составля-
ющая – спектр сигнала.

Акустические установки нераз-
рушающего контроля качества пред-
ставляют собой совокупность функци-
онально объединенных акустических 
приборов неразрушающего контроля 
со средствами механизации, автома-
тизации, обработки, регистрации и 
хранения информации и по способу 
съема данных могут быть подразде-
лены на два класса: установки, снима-
ющие показания с помощью датчика, 
и установки, снимающие показания с 
помощью лазерного интерферометра.

К оборудованию, снимающему сиг-
нал с помощью датчика, относятся 
установки Dynagrade и Precigrader 
фирмы Dynalyse (Швеция). Машин-
ная классификация сухих пилома-
териалов по прочности здесь может 
выполняться в соответствии с требо-
ваниями к выпускаемой продукции по 
заданным стандартам. Такие системы 
легко встраиваются в линию попереч-
ного конвейера и занимают менее 
двух метров. 

Принцип действия оборудова-
ния таков: пружинный ударный меха-
низм главного блока активируется 
поперечным движением пиломате-
риала, в результате ударов моло-
точка по торцу пиломатериала в 
теле последнего образуются аку-
стические волны (вибрация), кото-
рые воспринимаются микрофонами. 
Одновременно выполняется замер 
геометрических параметров досок с 
помощью лазерного датчика. Системы 
Dynagrade и Precigrader могут быть 
использованы при сортировке пило-
материалов для строительных кон-
струкций, а также клееных пилома-
териалов. Конструктивное отличие 
Precigrader от Dynagrade в том, что 
в первую систему встроен механизм 
определения плотности древесины. 
В соответствии с максимальной про-
изводительностью имеются следую-
щие модификации систем: Dynagrade 
20  (производительность – 20 шт./
мин.), Dynagrade Standard (100 шт./
мин.); Dynagrade HC  (150 шт./мин.); 
Dynagrade XHC (240 шт./мин.); Preci-
grader 100 (100 шт./мин.); Precigrader 
180  (180 шт./мин.).

По такому же принципу, как 
названное оборудование, работает и 
Sylvamatic by CBS-CBT – устройство, 
которое производится во Франции.

К акустическим средствам нераз-
рушающего контроля качества, выпол-
няющим замеры лазерным интерфе-
рометром, относится сканер ViSCAN 
австро-итальянской фирмы Microtec. 
Это устройство легко встраивается в 
линию, с его помощью можно опре-
делять характеристики пиломатери-
ала при его подаче и вдоль, и попе-
рек. Измерение частоты собствен-
ных колебаний доски посредством 
лазерного интерферометра позволяет 
избежать влияния посторонних шумов 
на результаты. Производительность 
системы – до 150 шт./мин.

Достоинством акустических мето-
дов сортировки является то, что они 
позволяют сортировать пиломатериалы 
большой толщины (брусья толщиной 
до 120 мм), в то время как с помощью 
силовой (механической) сортировки 
можно определять модуль упругости 
досок толщиной не более 75 мм ввиду 
риска разрушения древесины. Недо-
статок: этот метод контроля качества 
не дает информации о точном распо-
ложении дефекта, а лишь позволяет 
оценивать общую прочность доски.  
В результате доски, из которых могли 
бы быть вырезаны дефектные места, 
относят к низкокачественному мате-
риалу.

Оптико-электронная 
оценка

В настоящее время для измере-
ний и контроля качества пиломате-
риалов могут использоваться оптико-
электронные средства на основе циф-
ровых видео– и фотокамер с высо-
кими разрешением и частотой смены 
кадров. Оптико-электронные камеры 
передают изображения торцов и про-
филя сортиментов на монитор. Прин-
ципиальная схема оптико-электронных 
систем измерения: естественный или 
искусственный источник оптического 
излучения; среда распространения, 
сквозь которую проходит излучение 
от исследуемого объекта до приемной 
части оптико-электронного прибора; 
оптическая система, которая выпол-
няет первичную обработку инфор-
мации и формирует изображение; 
оптический фильтр, пропускающий 
поток излучения по спектральному 
составу; анализатор изображения, 

преобразующий распределение осве-
щенности в пространстве изображе-
ний или распределяющий яркость 
в пространстве предметов во вре-
менную последовательность прохо-
дящего через него потока излуче-
ния; фотоприемник, преобразующий 
излучение в электрический сигнал; 
усилитель-преобразователь, обраба-
тывающий и усиливающий электри-
ческий сигнал; выходное устройство, 
которое может быть представлено ана-
логовым или цифровым устройством, 
видеоконтрольным устройством и др. 
Все оптико-электронные устройства в 
соответствии с  выполняемыми функ-
циями можно подразделить на три 
группы:
●	 информационные (сбор, обработ-

ка, воспроизведение на видеокон-
трольном устройстве информации 
о микроструктуре яркостных по-
лей излучения в различных участ-
ках спектра);

●	 измерительного типа (измерение 
характеристик и параметров, свя-
занных с излучением отдельных 
объектов или процессов);

●	 следящего типа (автоматическое 
сопровождение отдельных излу-
чающих объектов).

Обработка данных, полученных в 
результате сканирования, выполня-
ется на ПК.

Финская фирма Finscan, основан-
ная в 1988 году, производит оборудо-
вание для оптико-электронного изме-
рения пиломатериалов. Пример ее 
продукции – система для автома-
тизированной оценки качества и 
оптимизации процесса производства 
пиломатериалов BoardMaster. Эта 
система сканирует каждую из четы-
рех сторон доски двумя или тремя 
цветными CCD камерами (количе-
ство камер зависит от длины доски).  
В общей сложности в системе задей-
ствовано от 8 до 12 камер с разре-
шением более 5000 пикселей. Высо-
кое разрешение камер позволяет 
получать точные результаты даже 
при работе на большой скорости. 
Использование цветных камер при 
сканировании повышает качество 
распознавания разных дефектов дре-
весины и наличия на пиломатери-
але коры, а синхронизация состав-
ляющих цветов позволяет получать 
реальные цветные изображения. Для 
удобства работы оператора каждому 

типу дефектов присвоен определен-
ный цветовой код. Распознавание 
дефектов и контрольные измере-
ния проводятся в режиме онлайн. В 
зависимости от назначения разрабо-
таны следующие модели BoardMas-
ter: E1/3 – для кромкообрезных стан-
ков, GS3/4 – для линий сырой сорти-
ровки, FS4 – для линий сухой/конеч-
ной сортировки, GF4 – для комбини-
рованных линий сырой и сухой/конеч-
ной сортировки, PS4 – для сортировки 
панелей в строгальных станках.

Вместе с BoardMaster может 
быть использована система для ска-
нирования торцов пиломатериала 
BoardMaster-EndSpy. Используя эту 
систему, которая сканирует древе-
сину с помощью цветных камер, можно 
измерять расстояние между годичными 
слоями и направление этих слоев, 
определять позицию сердцевины, соот-
ношение количества ранней и позд-
ней древесины, направление волокон 
и трещин в торцах. Скорость обра-
ботки достигает 240 досок в минуту, 
а компьютер работает на базе опера-
ционной системы Windows 7. Системы 
Finscan используются на крупнейших 

лесоперерабатывающих предприятиях 
России и стран Скандинавии, Север-
ной Америки, Балтии.

Оптико-электронная технология 
хорошо интегрируется с лазерными 
сенсорами для получения подробной 
информации о сканируемом объекте. 
Так, немецкая установка PAUL Wood 
Scanning System оснащена лазерными 
сенсорами и цветными камерами и 
разработана с целью распознавания 
дефектов древесины, сортировки и 
оптимизации процесса раскроя. Система 
контроля качества доски Board  Qual-
ity Control System, созданная финской 
компанией Visiometric, также ска-
нирует доски с помощью лазерного 
сенсора и цветной камеры, которые 
позволяют локализовать сучки, тре-
щины и обзол. Сканируется верхняя 
пласть доски и определяются пло-
щадь обзола и площадь поверхно-
сти, свободной от обзола, а также 
толщина доски. При этом все изме-
рения выполняются с точностью 
до 1 мм при скорости подачи до 
400 м/мин. Система сканирования 
Visiometric распознает направление 
годичных слоев и определяет, какая 

именно пласть пиломатериала скани-
руется – внутренняя или наружная, 
и если доска лежит внутренней пла-
стью вверх, то пиломатериал перево-
рачивается. С помощью этого устрой-
ства также можно определять наличие 
коры на пиломатериале. В соответствии 
с полученной информацией пильный 
инструмент настраивается для выпол-
нения реза. Полученные измерения и 
оптимизационные показатели сохра-
няются в памяти компьютера и могут 
быть отправлены в офис предприятия.

Снижают точность оценки при 
использовании оптико-электронных 
устройств низкая освещенность и 
запыленность помещения. Еще одним 
недостатком этого метода является то, 
что оптико-электронная оценка каче-
ства пиломатериалов не позволяет 
исследовать внутреннюю структуру 
древесины.

Анатолий ЧУБИНСКИЙ, д-р. техн. наук, 
проф. СПбГЛТУ, 

Александр ТАМБИ, канд. техн. наук, 
доц. СПбГЛТУ, 

Марьям БАХШИЕВА, аспирант СПбГЛТУ

(Окончание в следующем номере.)
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Кто справится с триатлоном? 
Производительность + гибкость + прибыльность 

Перемены последних лет заметны 
на всех упомянутых рынках, и эти 
перемены влекут за собой смену 
приоритетов. Все в большей степени 
эта тенденция относится и к РФ. Рос-
сийские специалисты также приходят 
к осознанию того, что номинально 
рекордная производительность уста-
новок в действительности не гаран-
тирует долгосрочный успех.

Этот вопрос обсуждался и на 
последнем конгрессе по лесопиле-
нию в немецком Касселе. Другой 
важнейшей темой этого конгресса 
была нехватка сырья в Германии. Но, 
несмотря на дефицит сырья, произ-
водственные установки, разумеется, 
остаются в центре внимания. SAB/HIT 
разработано множество концепций, 
учитывающих упомянутый в под-
заголовке магический треугольник: 
«производительность, гибкость, при-
быльность». Однако успех в марафоне 
ежедневного лесопильного произ-
водства все больше определяют 
логистика, организация, маркетинг, 
контроллинг, менеджмент в области 
финансов и инвестиций и осмотри-
тельная стратегия предприятия.

Инвестиционные бюджеты пере-
стали быть заоблачными; сегодня при 
выборе нового оборудования ниж-
него склада и лесопиления возмож-
ные варианты анализируются с уче-
том дополнительных аспектов. Огра-
ничения накладывают прежде всего 
постоянные инвестиционные и пере-
менные производственные издержки. 
«Инвесторы вынуждены сегодня все 
больше ориентироваться на посто-
янные изменения рынка и финансо-
вой сферы, динамика которых уже не 
поддается долгосрочным прогнозам, 
– говорит Манфред Шенеберг. – Мы 
обязаны сохранить целостность своих 
профессиональных коллективов и 

связь поколений внутри них, потому 
что несем ответственность за буду-
щее своих клиентов. Необходимая для 
этого будущего стабильность наших 
собственных предприятий обеспечи-
вается, с одной стороны, нашим кон-
сервативным подходом к коммерче-
ским и финансовым вопросам, а с 
другой – постоянным и последова-
тельным самоограничением в вопро-
сах роста и выбора технологических 
отраслей и рынков. Небольшой раз-
мер, эффективность, кооперация – 
вот наша концепция противодействия 
кризису. Эта концепция значительно 
сокращает административные, марке-
тинговые и производственные рас-
ходы, не снижая инвестиционной без-
опасности производимых станков и 
оборудования».

От этой стратегии выигрывает, 
в частности, компания HMS, кото-
рая сегодня укрепляет свои пози-
ции на высококонкурентных рынках 
Германии и Центральной Европы. 
На лесопильном заводе HMS близ 
г. Хагенов (между Гамбургом и Бер-
лином) установлена одна из самых 
примечательных профилирующих 
установок Европы, равную которой 
по широте диапазона схем раскроя и 
возможностям применения еще надо 
поискать. Аналогичная установка в 
настоящее время монтируется на 
Северо-Западе России. Концепция 
завода в Хагенове была разработана 
SAB в тесном сотрудничестве с HMS, 

которая привнесла в процесс разра-
ботки опыт других своих лесопильных 
заводов, оснащенных оборудованием 
различных производителей. Компания 
HMS сформулировала также основные 
требования: возможность распиловки 
бревен широкого диапазона диаме-
тров, а также сложного для распила 
сырья, гибкость в обработке зака-
зов, оптимальный выход продукции в 
сочетании с максимальной вариатив-
ностью схем раскроя. Не последнюю 

роль в выборе SAB тогда, семь лет 
назад, сыграл опыт работы лесопиль-
ной линии, которую до этого SAB в 
рамках полной реконструкции уста-
новила на заводе HMS в Клейнвалл-
штадте (близ Франкфурта-на-Майне).

Концепция установки HMS в Хаге-
нове работает на благо клиента и 
сегодня. «Тогда никто не мог предуга-
дать, какое направление примет раз-
витие лесопильной промышленности. 
В нынешние непростые времена мы 

Производство промышленных установок в индустриальном масштабе сегодня уже  
не относится к дисциплине ультимативного и высокоспециализированного бега на короткие 
дистанции. Прибыль и выживание гарантируются не интенсивностью, а эффективностью. 
От Португалии до азиатской части РФ наблюдает Манфред Шенеберг из SAB/HIT,  
как производители хвойных пиломатериалов борются за сырье, рынок и снижение затрат. 

Оптимизация выхода 1: Перед первым фрезерно-брусующим станком 
бревна, прошедшие трехмерное сканирование, поворачиваются  
в положение, оптимальное для запрограммированной схемы раскроя. 

5 лет назад на заводе HMS в Хагенове  
SAB ввела в эксплуатацию новую профилирующую линию 

Оптимизация выхода 2:  
Перед вторым фрезерно-брусующим станком лафет  
не просто центрируется, а поворачивается в оптимальное 
положение на основе данных трехмерного измерения. 

Оптимизация выхода 3: Отвод боковых досок на установку 
сортировки пиломатериала: на линии SAB в Хагенове возможна 
распиловка до 8 боковых досок с оптимизацией их положения,  
до 12 при использовании делительной пилы для боковой доски.
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снова убедились в том, что не оши-
блись, выбрав тогда в качестве опти-
мальной альтернативы SAB, – говорит 
руководитель и собственник пред-
приятия Хайнрих-Мартин Зейферт-
младший. – Сегодня мы проходим 
через процесс смены поколений 
нашего технического руководства, 
и одним из способов преодоления 
этого периода стало для нас тех-
ническое содействие. На опреде-
ленный срок мы решили привлечь 
специалистов извне, предоставив им 
все полномочия. Но речь здесь идет 
не только о приобретении нового 
опыта и актуального ноу-хау – мы 

добились неожиданного синерге-
тического эффекта у собственных 
сотрудников, и в перспективе это 
позволит компании вернуть необ-
ходимый организационный тонус».

Техническое обслуживание обору-
дования лесопильного цеха – образ-
цовое. Во время летних заводских 
каникул оборудование приводят в 
соответствие с новыми требованиями 
рынка и руководства. Ведь нет ничего 
более постоянного, чем перемены! 
Модульный принцип построения 
линий SAB облегчает проведение этой 
модификации, при необходимости он 
позволит провести ее и в будущем.

Как уже сообщалось ранее, техно-
логическая концепция завода в Хаге-
нове выглядит следующим образом.

Лес поступает на завод в виде 
длиномеров и короткомеров. Бревна 
окариваются, проходят трехмерное 
измерение, торцуются и сортируются; 
шаг сортировки минимизирован и 
согласован с требованиями кон-
кретных заказов. Профилирующая 
линия работает на скорости до 140 
м/мин. и начинается с полного трех-
мерного измерения бревен. Загру-
зочное устройство перед первым 
фрезерно-брусующим станком (ФБС) 
 управляется полученными данными 

Установка сортировки круглого леса в Братске (слева) и аэрофотоснимок завода Stelmet в Польше (справа):  
повышение выхода продукции начинается с нижнего склада

Делительная пила для боковой доски в действии на заводе в Хагенове
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измерения – оно поворачивает бревно 
в оптимальное для схемы раскроя 
положение. Далее двухкантный лафет 
на поворотном устройстве повора-
чивается на 90° относительно про-
дольной оси и поступает на следу-
ющее загрузочное устройство. Это 
устройство во время прохода лафета 
автоматически и также на основе дан-
ных измерения придает ему опти-
мальное положение для загрузки во 
второй ФБС. При этом центрирую-
щие ролики загрузочного устройства, 
регулируемые гидравлически сбоку, 
позиционируют лафет с учетом его 
формы: центрируют, располагают 
со смещением центральной оси или 
диагонально. Таким образом, выход 
пиломатериала оптимизируется уже 
при проходе через брусующие станки.

Оптимизация боковых досок, в 
том числе деление широкой боко-
вой доски, происходит следующим 
образом. После второго ФБС четы-
рехкантный лафет проходит трехмер-
ное измерение обзольной части. По 
результатам этого измерения уста-
навливаются оси инструментов про-
филирующих круглопильных агрегатов, 
определяя оптимальную ширину и 

положение боковых досок. Эти агре-
гаты осуществляют гибкую распиловку 
до восьми боковых досок с лафета. 
Но поскольку широкую боковую доску 
можно прямо на лафете разделить 
на две доски нужной ширины (как 
симметрично, так и асимметрично и 
с оптимизацией положения), то в дей-
ствительности возможно получение до 
12 боковых досок с лафета. Это обу-
славливает очень высокие требования 
к автоматизации всех последующих 
операций с досками.

Такая технология гибкой и высо-
копродуктивной обрезки и отделения 
боковых досок, получившая дальней-
шее развитие на основе опыта работы 
установки в Хагенове, сегодня ничем 
не уступает традиционному высоко-
технологичному обрезному оборудо-
ванию и реализуется SAB в уже стан-
дартных технологических модулях.

Однако М. Шенеберг призывает, 
при всем восхищении лесопильным 
оборудованием, не забывать: «Во всем 
процессе создания стоимости, начи-
ная с работы нижнего склада и закан-
чивая переработкой пиломатериала, 
основные потери возникают, часто 
оставаясь незамеченными, именно 

на нижнем складе!» Очевидными 
они часто становятся только в лесо-
пильном цехе – при анализе выхода 
продукции или даже при сравнении 
замеренного объема круглого леса на 
входе в установку сортировки бревен 
с объемом полученного пиломатери-
ала. Возникает соблазн возложить 
ответственность за выход продукции 
на используемую технологию распи-
ловки, что побуждает к внедрению на 
этом участке капиталоемкого обору-
дования. Но получение прибыли обе-
спечивается прежде всего правиль-
ной работой нижнего склада. Ква-
лифицированная сортировка и клас-
сификация сырья должны сочетаться 
с технологией распиловки, оптими-
зированной в соответствии со схе-
мами раскроя, а также с соответству-
ющей организацией всего производ-
ства. По этой причине SAB/HIT соз-
дает собственные установки сорти-
ровки круглого леса, согласованные 
с производственными процессами и 
оптимизированные под требования 
дальнейшего производства.

Следующий этап создания стоимо-
сти на лесопильном заводе промыш-
ленного масштаба – это отвечающий 
требованиям маркетинга контроль 
качества пиломатериала, его сорти-
ровка по качеству и упаковка. SAB/
HIT производит установки сорти-
ровки (сырого) пиломатериала, инте-
грированные в лесопильные линии, а 
также установки сортировки (сухого) 
пиломатериала, который после сушки 
поступает на повторную сортировку по 
качеству и формирование транспорт-
ных штабелей. Поскольку эти уста-
новки могут быть оснащены оборудо-
ванием от простого до очень сложного, 
инвестиционный бюджет может коле-
баться в довольно большом диапазоне. 
Существует также возможность повы-
сить рентабельность благодаря ком-
бинированной установке сортировки, 
которая служит как для формирования 
штабелей для сушильных камер, так и 
для их перештабелирования в штабели 
для транспортировки. Именно такая 
установка будет работать на заводе 
на Северо-Западе РФ, где уже начат 
монтаж оборудования. Осветить все 
технические возможности этой уста-
новки не позволяют рамки статьи. Но 
продолжение обязательно последует!

www.sab-ru.com 
www.hit-ru.com
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Автоматическая установка сортировки пиломатериала:  
станция оценки верхней стороны / передней кромки доски
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WSValutec Oy меняет 
название на Valutec Oy
12 августа компания WSValutec Oy была переименована в Valutec Oy. Смена названия 
позволит предприятию оптимизировать производство и повысить конкурентоспособность 
на всех рынках.

В 2009 году в состав компании 
Valutec AB вошла фирма WSAB.  
В Швеции фирма была интегриро-
вана в Valutec AB, а в Финляндии 
появилась компания WSValutec Oy. 
Прошедшее с тех пор время было 
в значительной степени посвящено 
обмену знаниями и опытом в целях 
дальнейшего укрепления позиций 
предприятия в качестве одного из 
ведущих поставщиков сушильной 
техники в Европе.

«На сегодняшний день нам 
удалось сформировать из наших 
финских и шведских команд еди-
ное целое, объединив в своем 
производстве финские и шведские 
технологии. Поэтому мы не видим 
оснований для продолжения работы 
под двумя разными названиями», 
– считает генеральный директор 
компании Valutec Роберт Ларссон.

«Смена названия – естествен-
ный шаг на пути развития компа-
нии, который не будет иметь никаких 
последствий для наших клиентов. 
Они по-прежнему могут рассчиты-
вать на столь же высокий уровень 

обслуживания и техподдержки через 
тех же контактных лиц. По сути, мы 
все та же команда профессионалов, 
только под другим названием», – 
объясняет Микко Питкянен, руково-
дитель филиала компании WSValutec 

Oy. По мнению топ-менеджмента 
компании, смена названия позволит 
Valutec оптимизировать производство 
и повысить конкурентоспособность 
на всех рынках. 

К примеру, компания сможет 
оптимизировать рабочий процесс 
посредством использования инте-
грированной системы управления 
взаимоотношениями с клиентами и 
управленческого учета. Это позволит 
компании Valutec более четко пози-
ционировать себя на рынке.

«Смена названия не уменьшит, 
а увеличит узнаваемость нашего 
бренда на рынке. К примеру, в слу-
чае с Россией оказалось, что люди 
не всегда знали о том, что Valutec 
и WSValutec – это одно и то же 
предприятие», – отмечает Виктор 
Люйине, руководитель отдела про-
даж в России.

При переходе от WSValutec к 
Valutec не произойдет никаких орга-
низационных или кадровых измене-
ний ни в Финляндии, ни в Швеции.

Офис Valutec Oy в Рийхимяки, Финляндия

За дополнительной информацией вы можете обратиться к представителям компании:

Микко Питкянен, руководитель  
филиала компании Valutec Oy, 
телефон +358 75 7561421

Роберт Ларссон, генеральный 
директор компании Valutec, 
телефон +46 910-879 51 На
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Антисептики (от греч. άντί – про-
тив и σηπτικός – гнилостный) — хими-
ческие препараты, предохраняющие 
древесину от биологического разру-
шения (гниения, плесени, поражения 
древоточцами). При пропитке древе-
сины антисептиком происходит глубо-
кое заполнение ее структуры компо-
нентами антисептического состава, что 
помогает обеспечить действительно 
эффективную и длительную защиту. 
Существует несколько способов анти-
септической обработки: нанесение 
кистью / распыление; окунание; про-
питка под давлением. Рассмотрим каж-
дый способ более подробно.

Нанесение кистью /
распыление

Нанесение кистью (окрашивание) и 
распыление относятся к наиболее рас-
пространенным способам обработки 
древесины антисептиками. При нане-
сении антисептика кистью или распы-
лителем защитный слой на поверхно-
сти древесины получается достаточно 
тонким, что обеспечивает очень огра-
ниченную защиту от ультрафиолето-
вого воздействия. Как правило, дре-
весина, прошедшая подобную обра-
ботку, используется для отделки вну-
тренних помещений низкой влажности.

Окунание
Антисептическая обработка древе-

сины методом погружения (окунания) 
выполняется с применением специаль-
ных ванн для антисептирования. Такой 
вид обработки осуществляется в усло-
виях промышленного производства.

При помощи специальных погруж-
ных устройств пакет древесины 
погружается в пропиточную ванну, 

удерживается там некоторое время, 
затем поднимается. Излишки антисеп-
тического раствора удаляются с дре-
весины самопроизвольно, путем стека-
ния. При обработке методом погруже-
ния (окунания) на поверхности древе-
сины образуется защитный слой тол-
щиной 1–2 мм. Обработанная таким 
способом древесина может приме-
няться как для отделки внутренних 
помещений, в которых уровень влаж-
ности составляет не более 20%, так 
и для наружных поверхностей, но в 
таком случае через 4–6 месяцев необ-
ходимо повторить обработку.

Пропитка под давлением
Пропитка пиломатериалов антисеп-

тическими составами в автоклаве под 
давлением (импрегнация) – наиболее 
эффективный метод защиты древе-
сины. При такой обработке антисеп-
тический состав проникает глубоко в 
поры древесины и заполняет ее.

Антисептическая обработка дре-
весины методом «вакуум – давле-
ние – вакуум» производится только 
в промышленных условиях с приме-
нением автоклава.

Поверхность древесины, пропитан-
ной антисептиком в автоклаве, раз-
рушается в десятки раз медленнее, 
чем обработанная кистью, а пропитка, 
находящаяся глубоко в порах, препят-
ствует повреждению древесины био-
организмами и атмосферному воздей-
ствию. Этот метод обработки обеспе-
чивает глубокую пропитку заболони 
антисептиком. Древесина, прошедшая 
такую обработку, может быть исполь-
зована для наружного применения 
в условиях постоянного контакта с 
грунтом и атмосферного воздействия.

Для лучшего проникновения анти-
септического раствора в поры дре-
весины перед началом обработки из 
автоклава откачивается весь воздух 
(создается вакуум), после чего в него 
поступает антисептический раствор, 
который под действием избыточного 
гидравлического давления заполняет 
освобожденные от воздуха поры дре-
весины. Благодаря пониженному дав-
лению в древесине при восстановле-
нии атмосферного давления в авто-
клаве раствор с поверхности втяги-
вается внутрь пиломатериала.

Схема обработки по методу двой-
ного вакуума представлена на рисунке.  

Работа автоклава
Как правило, автоклав представ-

ляет собой стальной цилиндр диаме-
тром 1–2 м, длиной 13–27 м. С тор-
цов цилиндр оборудован полусфе-
рическими крышками, одна из кото-
рых всегда плотно закрыта, а дру-
гая откидывается с боковой стороны; 
конструкция соединения гидравличе-
ская. В котле расположены пути для 
тележек.

Пропитка антисептическим соста-
вом проводится в автоклавах под дав-
лением свыше 12 бар с применением 
начального и конечного вакуума.

Автоклав после загрузки в него 
пропитываемого материала герметиче-
ски закрывается, включается вакуум-
насос, и в автоклаве создается вакуум 
0,8 кгс/см-2, который следует под-
держивать в течение 45 мин.; время 
отсчитывается после достижения ука-
занного давления. По окончании ваку-
умирования автоклав наполняется рас-
твором температурой 5–35°С, при-
чем вакуум в процессе наполнения 

Технология и особенности 
импрегнации
Древесина – материал легкий и прочный, она легко подвергается обработке и активно 
применяется в разнообразных отраслях промышленности. Однако, подобно другим 
натуральным материалам, подвержена действию многих разрушающих факторов: 
грибковым поражениям, плесени, насекомым. В результате такого негативного 
воздействия ухудшаются ее механические и декоративные свойства, снижается срок 
эксплуатации. Для того чтобы сохранить полезные свойства древесины, необходимо 
обрабатывать ее антисептиками.

автоклава не должен снижаться ниже 
0,6 кгс/см-2.

После наполнения автоклава рас-
твором вакуум-насос выключается, и 
дальнейшая подача раствора в авто-
клав производится гидронасосом под 
давлением из рабочей емкости.

Продолжительность процесса 
наполнения и давление определяются 
в зависимости от размеров заготовок 
и расчетного количества заболонной 
части. Например, для изделий из сосны 
продолжительность процесса наполне-
ния составляет 90–180 мин. при дав-
лении 12–14 бар.

Окончанием поглощения раствора 
считается момент, когда в течение 10 
мин. поглощается не более 20 л рас-
твора на 1 м3 древесины, что фиксиру-
ется контрольно-измерительными при-
борами. По окончании процесса про-
питки давление постепенно (в тече-
ние 10–15 мин.) снижается до 4 бар. 
Далее происходит перекачка рабо-
чего раствора в маневровую емкость.

После снижения давления древе-
сина подвергается обратному вакуу-
мированию, оставаясь в автоклаве в 
течение 30–45 мин. Время отсчиты-
вается после достижения указанного 
давления. Этот процесс необходим для 
удаления излишков пропиточного рас-
твора из древесины.

Пропитанная древесина выгру-
жается из автоклава и подвергается 
процессу фиксации на закрытой и 
хорошо проветриваемой площадке 
в течение не менее 48 ч. Площадка 

должна быть оборудована для сбора 
химических жидкостей.

При каждом цикле импрегнации 
необходимо пропитывать образец 
пиломатериала для тестирования с 
целью изъятия пробы для анализа глу-
бины пропитки и качества импрегна-
ции. После просушки древесины обя-
зательно проводится визуальный кон-
троль степени пропитки. Заболонная 
часть древесины должна быть  пропи-
тана на 100%, пропитка должна быть 
сплошной и равномерной. При необ-
ходимости также проводится хими-
ческий контроль глубины пропитки 
с применением специальных тесто-
вых наборов.

Использование 
импрегнированной 
древесины

Пропитанные антисептиком пило-
материалы находят широкое приме-
нение как в промышленности, так и 
в быту.

Импрегнированные деревянные 
столбы широко используются в каче-
стве опор линий электропередач. 
Пропитка в автоклаве обеспечивает 
длительный срок службы столбов, а 
используемые при пропитке антисеп-
тики нового поколения, выполнен-
ные на основе меди, делают такую 
древесину безвредной для человека 
и животных, обеспечивая надежную 
защиту от биологических вредителей.

Импрегнированная древесина 
также используется в производстве 

шпал. Для повышения эффективности 
пропитки предварительно выполняют 
накалывание деревянных заготовок 
шпал, которые затем пропитываются 
антисептиком в автоклаве.

В последние годы, в связи с раз-
витием индустрии деревянного домо-
строения, импрегнированные пилома-
териалы получили широкое приме-
нение и в этой сфере. Из импрегни-
рованной древесины изготавливают 
заборы, террасы, причалы, беседки, 
детские площадки, ее используют для 
наружной и внутренней отделки поме-
щений.

Импрегнированная террасная 
доска (террасный декинг) – это мате-
риал, предназначенный для укладки 
полов на открытых площадках для 
отдыха: террасах, верандах и т. д. Тер-
расную доску используют в строитель-
стве лестниц, подиумов для беседок 
и павильонов, она способна выдер-
живать большие нагрузки, что позво-
ляет применять ее в качестве настила 
в гаражах и на автомобильных пло-
щадках.

Архитектурные формы, созданные 
с использованием импрегнированной 
влагостойкой древесины, весьма прак-
тичны, ведь на открытом воздухе даже 
при самых суровых погодных усло-
виях срок службы древесины, обра-
ботанной антисептиком в автоклаве, 
составляет не менее 30 лет.

Подготовлено специалистами  
ООО «Вуд Протект Технолоджи»

Процесс обработки
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Фрезерные станки, обрабатыва-
ющие плоскую поверхность и также 
снимающие слой древесины, истори-
чески тоже получили название «стро-
гальные» или «станки строгальной 
группы», хотя в них и используется 
фрезерование, коренным образом 
отличающееся от строгания. К ним 
относятся станки фуговальные, рейс-
мусовые и четырехсторонние строгаль-
ные, и правильное их наименование  
продольно-фрезерные.

Станки фуговальные (названы по 
аналогии с фуганком) предназначены 
для выравнивания поверхности детали 
с целью достижения ее прямолинейно-
сти и плоскостности – создания базы 
для дальнейшей обработки. Станки 
рейсмусовые (по аналогии с мери-
тельным инструментом – рейсмусом) 
предназначены для получения дета-
лей заданной толщины. Станки четы-
рехсторонние оснащаются набором 
суппортов, работающих по принципу 
фугования и рейсмусовой обработки. 
Аналогичные им станки фуговально-
строгальные дополнительно оснаща-
ются удлиненным передним столом и 
горизонтальным фуговальным суппор-
том (рис. 1). При обработке изогнутая 
(покоробленная) деталь располагается 
на этом столе так, чтобы ее «горб» был 
направлен вверх (рис. 2), а положе-
ние стола по высоте регулируется так, 
чтобы величина съема материала при 
фрезеровании несколько превышала 
величину покоробленности. При про-
движении вручную детали по столу к 

фрезе деталь не разгибается, ее обра-
ботанный участок укладывается на 
стол за фрезой; далее деталь захва-
тывается роликами механизма подачи. 
Свободный конец заготовки всегда 
остается в контакте с передним сто-
лом. В результате достигается строго 
прямолинейное перемещение обраба-
тываемой детали, и на нижней пласти 
образуется идеально ровная плоская 
поверхность. Проверка качества обра-
ботки после фугования иногда выпол-
няется следующим образом: пласти 
двух только что обработанных заго-
товок притираются друг к другу и 
на образовавшийся стык наливается 
вода. Если она не проникает между 
деталями, значит обработка сделана 
качественно. Вызывает удивление, что 
на большинстве предприятий, осна-
щенных фуговально-строгальными 
станками, их часто используют не по 
назначению.

Прямолинейность брусковых заго-
товок, полученных в результате четы-
рехсторонней обработки, определяет 
качество последующего склеивания 
щита и бруска: если прямолинейность 
обеспечена, не будет риска образова-
ния непроклеенных фуг и коробления 
изделий. При отсутствии фуговально-
строгального станка базовую поверх-
ность заготовки можно создавать на 
отдельном фуговальном станке. Если 
операция фугования не проводится 
вообще, то покоробленные заготовки 
распрямляются механизмом подачи 
четырехстороннего станка и после 

обработки снова принимают исход
ную криволинейную форму, которая 
не может быть исправлена при скле-
ивании из-за недостаточного усилия 
пресса. Если пресс все же в какой-то 
мере устраняет покоробленность дета-
лей, то в изделии создаются внутрен-
ние напряжения, которые как раз и 
приводят к короблению всего изделия.

К качеству склеиваемых поверх-
ностей деталей, обработанных на 
продольно-фрезерных станках, предъ-
являются довольно высокие требова-
ния. На них не должно быть не только 
таких дефектов, как мшистость, задиры 
и им подобные, но и явно выражен-
ной кинематической волны. Поэтому 
ножевые головки после установки на 
них ножей желательно прифуговывать 
во избежание формирования рельефа 
поверхности одним, наиболее высту-
пающим ножом.

Дереворежущий инструмент 
весьма чувствителен также к ударным 
повреждениям, особенно при обра-
ботке склеенных на зубчатый шип 
деталей с выступившими каплями 
отвержденного клея, отличающимися 
повышенной твердостью. Поэтому не 
рекомендуется без замены инстру-
мента обрабатывать на одном станке 
партии цельных и склеенных дета-
лей. Желательно даже при возмож-
ности использовать для обработки 
этих партий отдельные четырехсто-
ронние станки.

Большое значение имеет и отсут-
ствие «схватывания» заготовок в 

Производство клееного щита
Часть 4. С трогание (плоское фрезерование)*

Под строганием понимается обработка поверхности древесины со снятием ее слоя 
определенной толщины (стружки) ножом, перемещающимся параллельно поверхности 
(например, рубанком), или сострагивание шпона в шпонострогальном станке.

* Продолжение. Начало см. в ЛПИ № 1, 2 и 4, 2013 год.

четырехстороннем станке – специ-
фического дефекта обработки, выра-
жающегося в появлении на нижней 
пласти, на некотором расстоянии от 
торца, параллельного ему полукруг
лого углубления. Этот дефект чаще 
всего возникает из-за неправильной 
настройки прижимов, слишком боль-
шого расстояния между задней частью 
опорного стола и ножевой головкой 
или неравномерной подачи загото-
вок, останавливающихся в зоне обра-
ботки. При его появлении приходится 
отрезать торцы заготовок, что приво-
дит к необходимости дополнительной 
технологической операции, требую-
щей применения отдельного обору-
дования, и к повышенному расходу 
отборного материала.

После обработки на строгальных 
станках должны быть исключены и 
механические повреждения простро-
ганных деталей. Рабочий, укладыва-
ющий детали в стопу, должен отно-
ситься к ним бережно, что делается 
не всегда. Поэтому при больших объ-
емах производства желательно уста-
навливать за четырехсторонним стан-
ком автоматический укладчик, обе-
спечивающий формирование стопы 
с прокладками или без них (рис. 3).

В процессе строгальной обработки 
и при укладке готовых деталей прово-
дится их дополнительная сортировка 
по расположению годовых слоев. Уло-
женные в стопу детали передаются на 
участок склеивания. Склеивание сле-
дует выполнять в максимально корот-
кий срок во избежание изменения 
влажности и коробления деталей.

Нанесение клея
Склеивание клееного щита или 

клееного бруска из отдельных, обрабо-
танных на двухстороннем строгальном 
или четырехстороннем станке деталей, 

может выполняться холодным способом 
или в устройствах, обеспечивающих 
прогрев клеевого шва, что ускоряет 
процесс и повышает производитель-
ность. Отрезок времени между фре-
зерованием деталей и их склеиванием 
должен быть максимально коротким, 
чтобы избежать изменения влажности 
заготовок и их коробления.

Собственно склеиванию предше-
ствует нанесение клея на одну из пла-
стей брусков, которые будут состав-
лять клееный щит, или на кромку бру-
сков для клееного бруска. Соответ-
ственно различаются и клеенаносящие 
устройства: универсальные, ручные, 
одно– и двухсторонние горизонталь-
ные – для нанесения клея на пласть 
(рис. 4) и односторонние вертикаль-
ные – для нанесения клея на кромку.

Использование устройства того 
или иного типа определяется требуе-
мой производительностью. Ручные 
устройства применяются при неболь-
ших объемах производства, но они 
не могут обеспечить равномерный 
расход наносимого клея, что часто 
сказывается на качестве готовых 
изделий («голодная» склейка, высту-
пание излишков клея и т. п.). Стацио-
нарные устройства с ручной подачей 
используются при средней произво-
дительности участков склеивания, а 
автоматические и полуавтоматические, 
оснащенные подающим устройством,  
– в составе линий для склеивания.

Подбор брусков
Вне зависимости от применяемого 

способа склеивания – холодного или 
горячего – все детали желательно еще 
до нанесения клея предварительно 
рассортировать по наклону годо-
вых колец в их древесине, а детали, 
предназначенные для изготовления 
клееного щита, – еще и по располо-
жению допустимых сучков в отдель-
ных брусках и расположению этих 
брусков в склеиваемом щите. Сучки 
в готовом изделии – склеенном щите 
– должны быть расположены макси-
мально равномерно и «красиво». В 
искусстве есть понятие равновесности 
композиции, которое применимо и к 
подбору «картинки», которую создает 
расположение сучков на пласти щита. 
Иногда достаточно всего лишь поменять 
местами пару брусков, чтобы эта кар-
тинка, как говорят, «встала на место». 
Бруски одновременно поворачивают 
вокруг своей оси так, чтобы удалось 

получить после склеивания изделия 
высшего сорта: например, сорта А/Б, 
а не Б/Б, к которому приходится отно-
сить изделие из-за невнимательности 
оператора. Оператор должен также 
постоянно следить, чтобы в щиты не 
попадали бруски, сильно отличающиеся 
по цвету от остальных. Поэтому на его 
рабочем месте всегда должен быть 
запас дополнительных брусков разного 
цвета и текстуры, которые он мог бы 
использовать при подборе щита, не 
отвлекаясь на поиск бруска нужного 
цвета. Вот почему так важно было на 
всех этапах изготовления проводить 
постоянную сортировку брусков.

Следует понимать, что от подго-
товки оператора, его ответственно-
сти и отношения к работе в основном 
зависит экономика всего производства 
клееного щита и клееного бруса, а 
также имидж предприятия. При том же 
расходе материала и тех же трудоза-
тратах только за счет правильного под-
бора брусков можно добиться повы-
шения сорта, качества готовой продук-
ции и, соответственно, ее цены, а ста-
бильность подбора рисунка текстуры 
щитов и материала клееного бруска 
делает продукцию более привлека-
тельной для потенциальных покупа-
телей, упрощая и удешевляя ее сбыт.

Поэтому кандидатура оператора 
для набора склеиваемых изделий, 
качество его обучения и воспитание 
в нем чувства ответственности имеют 
для предприятия немалое значение.

Склеивание
Склеивание деталей холодным спо-

собом в щит или брус выполняется в 
ваймах разного типа: в составленных из 
независимых секций, в вертикальных, 
горизонтальных – настольного типа 
или многоярусных, или в веерных (рис. 
5). Сжатие деталей и их выдержка 
под давлением до отверждения клее-
вого шва ведется винтовыми или 

Рис. 1. Вариант расположения суппортов в 
четырехстороннем продольно-фрезерном станке:  
Ф – фуговальные; Р – рейсмусовые. Рис. 2 

Рис. 3 

Рис. 4. Станок вальцовый 
клеенаносящий двухсторонний
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SCM Topset XL SCM Group, Италия SCM Group 6-9 15–240 6–180 450 40/50 6000/8300 + 
инвертер 60 800–

2500 Нет До 22 До 15 2,2 До 170 7000 До 8 800 000

SCM Superset NT SCM Group, Италия SCM Group 4–7 15–240 6–200 450 40/50 6000/8300 + 
инвертер 36 800–

2500 Нет 15–18,5 5,5 2–7 до 105 4500 3 400 000

Winner Blaser 6 Winner, Тайвань Интервесп 6 18–230 6–125 240 40 6200 7–36 2000 Да 7,5 Да Опция 5,5 0,75 36,25 4500×2010×2110 4800 1 362 510

V-Hold 4015*4 V-Hold, Китай Интервесп 4 25–150 8–100 240 40 6200 4–18 1500 Да
I IV II и III

Да Опция 2,2 0,75 20,45 2950×1540×1610 2500 555 840
4 5,5 4

Beaver 416 Китай КАМИ-Древ 4 Макс. 160 Макс. 100 250 40 6000 6–24 1800 Нет
I IV II III

3 1,1 23,1 2800×1600×1750 3000 670 000
5,5 5,5 4 4

Beaver 523 Китай КАМИ-Древ 5 Макс. 230 Макс. 160 250 40 6000 6–24 1800 Нет 7,5 11 7,5 7,5 4 1,1 48,6 3800×1700×1700 4000 990 000

BX600 Китай КАМИ-Древ 3 Макс. 160 Макс. 50 250 40/50 6000/7000 0–30 1500 Нет
I и IV II III

4 32 2830×1900×1700 2100 1 650 000
7,5 15 5,5

V-Hold МВ 4020*4 V-Hold, Китай ООО «МТ» 4 25–200 8–120 250 40 6000 5–24 1800 Да
I IV II III

Нет Нет 4 0,75 28,75 2500×1200×1610 2700 720 000
5,5 7,5 5,5 5,5

Griggio G 240/4 Griggio, Италия ООО «МТ» 4 20–240 8–160 250 40 6000 4–24 2000 Да 5,5 7,5 5,5 5,5 Нет Нет 3 1,1 28,1 3750×1800×1900 2900 816 000

MBQ 418 Ex4A QCM Qingcheng, 
Китай ООО «МТ» 4 20–180 8–100 250 40 6800 6–24 1800 Да 4 5,5 4 4 Нет Нет 2,2 0,75 20,45 3040×1600×1680 2800 680 000

Nortec GN6S23 Nortec, Тайвань Негоциант-
инжиниринг 6 Макс. 230 Макс. 160 230 50 6000 6–36 1800 Да

I IV II и III V и VI
Да

Все шпиндели 
калевочные

5,5 0,75 42 4350×1930×1800 4800 1 482 000
5,5 7,5 7,5 7,5

Nortec GS523 Nortec, Тайвань Негоциант-
инжиниринг 5 Макс. 230 Макс. 125 230 40 6000 6–26 2000 Да 5,5 5,5 11 5,5 Да 2,25 0,25 27,75 3530×1280×1720 3500 949 000

High Point  
MX 180-5 Тайвань High Point 5 Макс. 180 10–125 125 40 6000 6–24 1700 Да

I II и IV III и V
Да Сверху/Снизу 5,5 0,5 28,5 2900×1800×1720 2750 990 000

5,5 7,5 7,5

High Point M-180 Тайвань High Point 4 Макс. 180 10–100 125 40 6000 14, 21 1700 Да
I и IV II и III

Нет – 1,5 – 16,5 2700×1110×1400 1080 480 0007,5 7,5

Рис. 5. Вайма веерная
Рис. 6. Пресс однопролетный  
для склеивания клееного щита

гидравлическими устройствами, пнев-
матические для этой цели не применя-
ются из-за неминуемого просачивания 
воздуха из системы и больших потерь 
энергии.

При создании усилия сжатия, осо-
бенно в ваймах с винтовым зажимом, 
необходимо обеспечивать равномер-
ный шаг зажимных устройств и доби-
ваться одинаковой величины усилия 
сжатия по всей длине склеивания.  
В противном случае в зоне клеевых 
фуг, сжатых с недостаточным усилием, 
возможно образование непроклея. 
Склеиваемый щит или брусок должны 
быть особенно надежно сжаты в зоне 

их торцов, где из-за ускоренного испа-
рения влаги трещины и непроклей 
образуются в первую очередь. Здесь 
не должно быть и деталей с дефек-
тами строгальной обработки у торцов 
(«схватывание»), так как даже при 
наличии хотя бы одного дефектного 
бруска в готовом склеенном щите или 
бруске придется отторцовывать всю 
деталь или выбраковывать ее цели-
ком, что приведет к огромной потере 
материала. Склеиваемый щит должен 
быть надежно прижат и по пласти во 
избежание его поперечного коробле-
ния или смещения в щите брусков 
друг относительно друга, особенно 
изогнутых или покоробленных. Вза-
имное смещение брусков у торцов 
при холодном склеивании щита про-
является почти в каждой детали, что 
заставляет увеличивать припуски по 
длине брусков и приводит к перерас-
ходу материала.

Склеивание горячим способом, с 
прогревом клеевых швов ведется в 
прессах разной конструкции: веер-
ных, позиционных с откидной верхней 
плитой, позиционных однопролетных 

с загрузкой по узкой или широкой 
стороне или на полуавтоматических 
линиях, построенных на основе про-
ходных однопролетных прессов с лен-
точной загрузкой (рис. 6). Нагрев плит 
пресса может выполняться перегре-
той водой, паром, термомаслом или 
токами высокой частоты (ТВЧ). Однако 
в последние десятилетия нагрев 
плит прессов с помощью ТВЧ почти 
не используется, потому что такой 
вид нагрева требует очень точного 
выдерживания технологии: если влаж-
ность склеиваемых брусков отлича-
ется от необходимой или имеются 
отклонения в расходе клея, возможно 
появление так называемых прожогов 

– обугливания материала в зоне кле-
евых швов, деструкции клея и т. д. 
Кроме того, у генератора ТВЧ высокая 
стоимость, сопоставимая со стоимо-
стью самого пресса, а создаваемое им 
излучение опасно для живых организ-
мов и по воздействию сходно с радиа-
цией. Такие генераторы также создают 
помехи радиосвязи и работе радиоло-
каторов, а поэтому подлежат специ-
альной регистрации. В целях безопас-
ности все оборудование с использо-
ванием ТВЧ должно закрываться спе-
циальным сетчатым экраном, который 
должен быть обязательно заземлен. 
Эффективность действия этой защиты 
должны периодически проверять над-
зорные органы с помощью специаль-
ных приборов, что требует постоян-
ной оплаты.

Прессы с откидной верхней пли-
той используются на предприятиях 
средней мощности. Предварительно 
подобранные склеиваемые детали 
укладываются вручную на нижнюю 
плиту пресса. Затем верхняя плита 
опускается и включаются горизон-
тальные прижимные гидроцилиндры, 

расположенные между плитами, кото-
рые прижимают склеиваемый щит или 
сразу несколько уложенных комплек-
тов деталей клееного бруса к упорной 
линейке, расположенной на нижней 
плите, в передней части пресса. После 
выдержки под давлением и отвержде-
ния клея верхняя плита откидывается 
автоматически. Часто эти прессы изго-
тавливаются двухпозиционными: во 
время выдержки деталей под давле-
нием на одной из позиций, на второй 
ведутся загрузка и выгрузка. Такие 
прессы могут оснащаться механизмами 
автоматической загрузки в виде ленты, 
проходящей вдоль нижней плиты, на 
которой остаются детали во время 
прессования, или механизмом загрузки 
с боковым толкателем в виде линейки, 
перемещаемой цепным механизмом. 
Такие прессы снабжены устройствами 
для регулирования давления сжатия и 
усилия прижима верхней плиты. Наи-
большие размеры плит однопозици-
онного пресса обычно не превышают 
3,0 х 1,2 м.

Однопролетные прессы для скле-
ивания щита и бруса отличаются от 

обычных проходных прессов с лен-
точной загрузкой, используемых для 
облицовывания деталей, наличием 
упорной линейки и гидроцилиндров 
для бокового сжатия склеиваемых 
изделий.

В линии, построенной на основе 
такого пресса, подача предварительно 
отсортированных брусков осущест-
вляется из горизонтального или вер-
тикального магазина. На кромку или 
пласть брусков с одной стороны в 
автоматическом устройстве проход-
ного типа наносится клей. После этого 
детали поступают на формирующий 
стол, на котором оператор набирает 

Рис. 7. Пробки для заделки дефектов
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рисунок щита или контролирует набор 
пакетов прессуемого бруса, добавляя 
вручную бруски без нанесенного клея 
и обеспечивая разделение прессуемых 
пакетов. При склеивании бруса состав-
ляющие его отдельные бруски уста-
навливаются на ребро, что позволяет 
склеивать и брус ступенчатого сече-
ния. В этом случае последователь-
ность подачи брусков разной ширины 
на формирование пакета контролиру-
ется еще до нанесения клея. Сформи-
рованные пакеты ленточным загрузоч-
ным устройством задвигаются в пресс, 
одновременно из него выводятся уже 
спрессованные детали. Затем верх-
няя плита пресса опускается и вклю-
чаются боковые прижимы, обеспечи-
вающие необходимое сжатие прессу-
емых пакетов. После выдержки плиты 
размыкаются, и склеенные заготовки 
выносятся ленточным конвейером на 
приемный стол, после чего укладыва-
ются в стопу.

Такие установки используются на 
предприятиях довольно большой мощ-
ности. Но если предприятие произво-
дит массовую продукцию, например 
в объеме более 20 тыс. м3 клееных 

изделий в год, то наиболее эффективно 
использование прессов проходного 
типа. В состав таких прессов входят 
две параллельные горизонтальные обо-
греваемые плиты, верхняя состоит из 
отдельных секций. Детали с нанесенным 
клеем подаются транспортером в зону 
загрузки, где периодически действую-
щий толкатель двигает их в попереч-
ном направлении, создавая из деталей 
«ковер» и постепенно проталкивая его 
в пространстве между плитами. Необ-
ходимое давление прессования созда-
ется за счет трения между плитами и 
проталкиваемыми деталями. Период 
выдержки задается частотой работы 
толкателя и длиной канала, образо-
ванного плитами. При склеивании щита 
бруски подаются горизонтально, а при 
склеивании клееного бруса – верти-
кально, на кромке. Детали без клея, 
отделяющие друг от друга несклеива-
емые между собой пакеты, подаются 
отдельно. Но на этой установке можно 
производить и непрерывное полотно 
клееного щита, для чего на выходе из 
пресса устанавливается суппорт, отпи-
ливающий отрезки полотна нужной 
ширины. Такие линии позволяют произ-
водить щит длиной до 4,5 м или выпол-
нять склеивание в несколько потоков. 
Их недостатком является невозмож-
ность подбора рисунка склеиваемого 
щита и производства клееного бруска 
ступенчатого сечения.

После склеивания в обогревае-
мых прессах детали должны длитель-
ное время выдерживаться в стопах 
до полного остывания и выравнива-
ния их влажности, изменяющейся за 
счет влаги, содержащейся в нанесен-
ном на них клее.

Заделка дефектов
На склеивание поступают бруски, 

несколько раз подвергавшиеся сорти-
ровке и контролю. Однако не исклю-
чается, что на них могут оставаться 
незначительные дефекты в виде отдель-
ных дефектных сучков, смоляных «кар-
машков» и т. п. Заделку таких дефектов 
целесообразно проводить еще до меха-
нической обработки клееного щита или 
бруска, так как повторная обработка 
уже полностью обработанных изделий 
после заделки дефектов может при-
вести к изменению заданных размеров 
изделия. Заделка после окончательной 
обработки (калибрования и форматной 
обрезки) проводится только в случае 
вскрытия новых дефектов.

Для заделки дефектов используются 
специальные цилиндрические деревян-
ные пробки, изготовленные на специаль-
ных станках из сердцевинной части тол-
стых сучьев и имитирующие здоровые 
сросшиеся сучки, а также одинарные и 
двойные овальные пробки-«лодочки» 
(рис. 7). Использование пробок, выре-
занных цилиндрической пилой из бру-
ска (что практиковалось ранее), в высо-
кокачественных изделиях недопустимо.

Пробки для заделки поставляются 
специализированными предприятиями. 
Но если необходимо использовать для 
заделки пробки-«лодочки», идеально 
соответствующие материалу используе-
мой древесины, они могут быть изготов-
лены на предприятии самостоятельно, 
с использованием довольно простого 
устройства, формирующего их из зара-
нее простроганных и напиленных из 
отходов используемой древесины бру-
сков определенного размера, произ-
водимого компанией Lamello (рис. 8).

Сверление или фрезерование 
отверстий под пробки выполняются 
с помощью ручного механизирован-
ного инструмента либо специализи-
рованного оборудования. 

Универсальный станок для выборки 
гнезд под пробки всех видов (рис. 9) 
оснащается суппортом, в составе рабо-
чей головки которого имеется профиль-
ная фреза для формирования пазов под 
пробку-«лодочку» и три (или более) 
чашечных сверла для выборки отвер-
стий под цилиндрические пробки разного 
диаметра. Оператор укладывает заготовку 
на стол станка и, поворачивая рабочую 
головку, подводит нужный инструмент к 
дефектному участку и опускает инстру-
мент, который делает выборку необхо-
димого отверстия. Пробки устанавли-
ваются вручную, на клею.

Во избежание повреждений пласти 
других деталей в стопе выступающая 
часть пробки фрезеруется заподлицо 
с поверхностью с помощью специаль-
ного ручного инструмента.

Заделка дефектов ведет к сниже-
нию сорта и, соответственно, цены изде-
лий. Поэтому оператор не должен «пере-
усердствовать», от его квалифицирован-
ных действий, как и от действий опера-
тора на подборе деталей при склеивании, 
во многом зависит размер прибыли, кото-
рую рассчитывает получить предприятие.

Андрей ПЕТРОВ, 
компания «МедиаТехнологии», по заказу 

журнала «ЛесПромИнформ»
Рис. 9. Станок для выборки гнезд 
под пробки

Рис. 8. Устройство для 
производства пробок-лодочек 
Lamello Patchmaker (Швейцария)
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Клееные конструкции  
в деревянном домостроении

Почему и зачем в деревянном домостроении нужны клееные деревянные конструкции (КДК)? 
Дело в том, что у КДК имеется ряд потребительских свойств, выгодно отличающих их от 
конструкций из массива древесины.

Прежде всего, КДК изготавли-
ваются из сухого пиломатериала и 
поэтому в гораздо меньшей степени 
подвержены усушке (изменению гео-
метрических параметров) – на 1–2%. 
Кроме того, при производстве КДК 
в пиломатериалах снимаются вну-
тренние напряжения в древесине, 
что позволяет избежать изменения 
геометрии готового изделия при 
эксплуатации. 

Среди других плюсов: сопро-
тивление готовых изделий откры-
тому горению; высокая скорость 
строительных работ; уменьшение 
количества отходов на строительной 
площадке; возможность комбини-
рования разных пород в изделии; 
возможность изготовления длин-
номерных линейных и гнутых кон-
струкций; широкие возможности для 

реализации сложных архитектур-
ных решений. Нельзя не отметить 
и достоинства производства КДК: 
технологичность изделий, высокий 
выход готовой продукции, макси-
мальную заводскую готовность; 
небольшой вес клееных конструкций.

Благодаря этим характеристикам 
производство клееных деревянных 
конструкций во всем мире, и в том 
числе в России, растет с каждым 
годом.

Общее описание продукта
В целом КДК можно подразделить 

на группы по принципиальным раз-
личиям в технологии изготовления и 
применению:

Большепролетные нес у-
щие конструкции, в том числе 

гнутоклееные. К этой группе изделий 
можно отнести все клееные изделия, 
представляющие собой законченные 
самостоятельные силовые единицы 
будущего строения длиной более 12 м:  
фермы, балки, опоры.

Несущие балки в малоэтажном 
домостроении. Включают в себя все 
силовые элементы с несущей нагруз-
кой, обычно прямолинейные, длиной 
до 12 м: перекрытия, стропила, конь-
ковые балки, опорные столбы.

Ограждающие конструкции. Сте-
новой брус для малоэтажного домо-
строения, перголы.

Перекрестно склеенные панели 
(ПСП, CLT, BSP, X-Lam). Многослой-
ные клееные панели, используемые в 
качестве силовых элементов (стен, в 
том числе несущих) в домостроении.

Двутавровые балки. Несущие 
балки; могут быть выполнены из 
дерева, OSB, фанеры, LVL. Использу-
ются в качестве силовых элементов 
в каркасном домостроении.

LVL. Несущие конструкции, скле-
енные из слоев шпона.

В нашей стране в настоящее 
время наиболее развито производ-
ство стенового бруса и несущих 
конструкций для использования в 
малоэтажном домостроении.

Эти изделия регламентируются в 
России положениями ГОСТа 20850-
84 (готовится новая версия доку-
мента, однако в настоящий момент 
действует редакция именно 1984 
года) и СП 64.13330.2011, являю-
щегося актуализированной версией 
СНиП II-25-80. В Европе выпуск кле-
еных изделий для домостроения 
регламентируется стандартом EN 
14080:2005.

Попробуем разобраться в том, 
какую технологию производства 
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следует выбирать для изготовления 
КДК и какие ресурсы необходимы.

Сколько выпускать 
продукции?

На начальном этапе планирова-
ния производства необходимо четко 
определиться с количеством готовой 
продукции. Ведь исходя именно из 
этих данных придется создавать 
предприятие, поскольку стоимость 
завода и оборудования напрямую 
зависит от производительности. В 
основу расчета можно положить про-
изводственную мощность участка 
склейки.

Производительность стандартного 
6-метрового вертикального пресса с 
рабочим проемом 1,3 м (а именно такие 
габариты у подавляющего большинства 
вертикальных прессов) составляет 300 
м3 клееной заготовки в месяц. Конечно 
же, это усредненная цифра (реальная 
производительность зависит от сечений 
клееных заготовок, количества смен 
и многих других факторов), однако 
если при расчетах производительно-
сти и планировании вы будете отталки-
ваться от этой цифры, принципиально 
не ошибетесь. Маленький нюанс: когда 
изначально вы закладываете в проект 
два 6-метровых пресса, учтите, что их 
производительность будет не 600, а 
500 м3. И так далее: каждый следу-
ющий пресс будет терять 20% про-
изводительности. Связано это в пер-
вую очередь с внутрипроизводствен-
ной логистикой.

Можно много спорить об этих 
цифрах, но практика подтверждает, 
что приведенные выше значения про-
изводительности меняются весьма 
незначительно. Исключения, конечно, 
бывают, но связаны они с внуши-
тельными вложениями средств в 
околостаночное оборудование (об 
этом ниже). Итак, задаем первый ори-
ентир: 6-метровый пресс позволяет 
изготавливать 300 м3 клееной про-
дукции в месяц, 12-метровый – 500 
м3. Какое оборудование необходимо 
в цехе по производству КДК?

Минимум: четырехсторонний ста-
нок среднего класса 4–5-шпиндель-
ный (со скоростью строжки 18–36 м/
мин.), пресс гидравлический 6-метро-
вый вертикальный, профилирующий 
станок, фрезерный станок, сверлиль-
ный станок, торцовка, заточной ста-
нок для ножей четырехсторонника.

Норма: 2–4 сушильные камеры 
общим объемом 160–400 м3 единов-
ременной загрузки, четырехсторонник 
четырехшпиндельный для вскрытия 
дефектов, оптимизатор, линия сращи-
вания, четырехсторонник 6–7-шпин-
дельный на чистовую строжку, клее-
наносящая установка наливного типа, 
два 6-метровых вертикальных гидрав-
лических пресса или один 12-метро-
вый, профилирующий станок, обра-
батывающий центр (чашкорез), цех 
заточки.

К чему можно стремиться: 8–12 
сушильных камер общим объемом 
не менее 480 м3 единовременной 

загрузки, автосортировка пилома-
териала по влажности, автоподача 
заготовок на участок дефектовки, 
высокоскоростной (от 100 м/мин.) 
четырехсторонник с гидрокомпенса-
торами строгальных барабанов для 
вскрытия дефектов, автоматическая 
линия оптимизации, автоподача на 
линию сращивания, бесконечная 
линия сращивания проходного типа 
(не менее четырех тактов в минуту), 
автоматический накопитель с авто-
подачей на подающий приводной 
рольганг перед чистовой строжкой, 
высокоскоростной 5–6-шпиндельный 
четырехсторонник тяжелого класса 
(от 100 м/мин.) с гидрокомпенсато-
рами строгальных барабанов, клее-
наносящая установка наливного 
типа, приводной приемный роль-
ганг с автосбросом ламелей в пресс, 
два 12-метровых вертикальных или 
кассетных гидравлических пресса 
тяжелого класса с автовыгрузкой 
либо один 12-метровый вертикальный 
пресс тяжелого класса с автовыгруз-
кой и один 12–18-метровый гидрав-
лический стапель, два профилирую-
щих станка, два обрабатывающих 
центра, полноценный слесарный цех. 

Естественно, это не предельный 
уровень возможной производитель-
ности предприятий. Есть и более 
внушительные по оснащенности 
производства.

Необходимо понимать: минимум – 
это набор станков, который принци-
пиально позволит выпускать готовые 
домокомплекты, а норма – это набор 
оборудования, который позволит спо-
койно выпускать домокомплекты.

В пределах моего определения 
нормы (или чуть ниже ее) в насто-
ящий момент находится около 70% 
производств, выпускающих КДК в 
России, но следует учесть, что эта 
категория производств совокупно 
обеспечивает всего около 25% объ-
ема выпускаемой в год клееной про-
дукции.

Далее рассмотрим нюансы и 
типичные ошибки при планирова-
нии производства и комплектова-
нии оборудованием цехов по выпу-
ску КДК.

Выбор места
Как ни удивительно (ведь среди 

бизнесменов, занимающихся про-
изводством КДК, почти не бывает 
случайных людей), много ошибок 
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возникает уже на стадии территори-
ального размещения производства.

Есть два основных подхода к 
принципиальному местоположению 
предприятия: близость к сырьевым 
ресурсам и близость к конечному 
потребителю. Оставив этот выбор 
владельцам предприятия и их ана-
литикам, попробуем разобрать основ-
ные требования к производственной 
территории с точки зрения ее после-
дующей эксплуатации.

На производстве средний запас 
деловой древесины должен быть 
равен как минимум двукратной куба-
туре выпускаемой готовой продук-
ции, иначе производство не сможет 
работать в непрерывном режиме. 
Естественно, должны быть предва-
рительный склад, оборудованный 
навесом необходимого размера 
(во избежание намокания и порчи 
древесины), и подъездные пути для 
длинномерного автотранспорта либо 
железнодорожный тупик (оборудо-
ванный козловым краном). Необхо-
димо отметить, что козловой кран 
очень удобен для работы как с пило-
материалом круглого сечения, так и с 

обрезной доской. При наличии этого 
механизма существенно сокращается 
время погрузо-разгрузочных работ, а 
также предварительной сортировки.

Длина производственного цеха 
должна быть кратной длине будущего 
изделия + один метр. То есть, если 
планируется выпускать брус дли-
ной 12 м, длина цеха должна быть 
кратной 13 м, а расстояние между 
опорными колоннами должно быть 
не меньше этой величины.

Ширина цехового корпуса может 
быть разной, она зависит от непо-
средственной расстановки обо-
рудования; обычно ширина цеха 
составляет ¼ его длины, но воз-
можны и другие решения. Потолки 
в цехе должны быть невысокими, 
обязательно надо предусмотреть воз-
можностью установки кран-балки. 
Кран-балка в цехе производства КДК 
– оборудование абсолютно незаме-
нимое. На многих производствах, где 
нет этого механизма, сделали ошибку 
именно на стадии проектирования 
помещения. 

Установить кран-балку «по 
факту» можно, но это обойдется 

на порядок дороже, чем если бы 
кран-балка была установлена сразу. 
Последующая установка тельфера 
также нецелесообразна ввиду его 
малой грузоподъемности при высо-
кой стоимости. Кроме того, при 
оценке высоты потолков необхо-
димо полностью просчитать все 
коммуникации системы аспирации. 
Низкие потолки – залог будущих 
низких затрат на отопление произ-
водства в зимний период, поскольку 
минимальная температура склейки 
КДК при любом виде клея 5°C, а 
оптимальная – 20°C. Также необ-
ходимо изначально определиться с 
размерами и месторасположением 
ворот цеха. Самое главное – ворота 
должны быть на максимальном уда-
лении от зоны установки прессо-
вого оборудования; также ни в коем 
случае в эту зону нельзя выводить 
воздухозаборы и возврат системы 
аспирации. Если есть возможность, 
дополнительно нужно предусмотреть 
обустройство переходного тамбура 
для ввоза-вывоза пиломатериала и 
готовой продукции. Основная цель 
этих мероприятий – снижение рас-
ходов на отопление в зимний период 
и поддержание оптимальной темпе-
ратуры в цехе склейки.

Выбор пресса
Основные моменты при выборе 

пресса, о которых необходимо 
помнить:

•	 длина будущего изделия (6, 12, 18 м 
или больше);

•	 тип будущего изделия (прямоли-
нейное или гнутое);

•	 возможная скорость загрузки и 
разгрузки пресса (от этого параме-
тра зависит режим работы клеевой 
системы и, соответственно, произ-
водительность пресса);

•	 объем загрузки пресса;
•	 магистральное давление ги-

дростанции пресса (если пресс 
гидравлический).
	
Все прессы для производства КДК 

подразделяются на два типа: верти-
кальные и горизонтальные.

Виды вертикальных 
гидравлических прессов

Прессы с ручной загрузкой 
пакета. Обычно представляют собой 
трехметровые секции, из которых 
составляют пресс необходимого 

размера – 6, 9 или 12 м. Высота 
пакета загрузки обычно 1,3 м. Ширина 
опор – до 220 мм. В зависимости 
от длины и наличия или отсутствия 
околопрессовой механизации в таком 
прессе пакет заготовок собирается за 
4–15 мин. Выгрузка пресса занимает 
около 10 мин.

Прессы с автоматической фрон-
тальной загрузкой и выгрузкой 
пакета. Обычно поставляются прессы 
длиной 12 или 18 м. Отличаются от 
предыдущих наличием гидравличе-
ской системы открытия-закрытия 
пакета заготовок в прессе. Ширина 
опор может достигать 400 мм, что 
позволяет собирать два пакета заго-
товок параллельно. Продолжитель-
ность сборки пакета – от 4 до 20 
мин. в зависимости от длины пресса 
и количества пакетов прессования. 
Продолжительность выгрузки пресса 
5–10 мин.

Кассетные прессы. Предполагают 
наличие нескольких вертикальных 
стационарных прессов с автоматиче-
ской боковой загрузкой и выгрузкой 
пакетов прессования. Пакеты ламе-
лей с клеем набираются в отдель-
ную кассету, перемещение которой 
между несколькими прессами позво-
ляет выполнять их последовательную 
загрузку и выгрузку, что обеспечивает 
высокую производительность участка 
склейки. Параметры: длина – от 12 
до 24 м, высота пакетов – до 2 м, 
ширина опор – до 220 мм. Относятся 
к тяжелому классу прессов, исполь-
зуемых для производства прямоли-
нейных несущих домостроительных 
конструкций. Период сборки пакета 
– от 20 до 40 мин. в зависимости от 
размещения и скорости перемещения 
кассет в зоне прессов. Загрузка кассет 
обычно занимает не более 5 мин., 
выгрузка – 10–15 мин.

Вертикальные, с изменяемой 
геометрией – довольно редкий вид 
прессов, оставшихся на некоторых 
российских предприятиях еще со 
времен Советского Союза. Сейчас 
такое оборудование почти не произ-
водят. Это обычный гидравлический 
пресс с ручной загрузкой, однако его 
опоры могут перемещаться в верти-
кальной плоскости, что позволяет, 
выставив опоры по шаблону, менять 
геометрию прессуемой заготовки 
либо высоту прессуемого пакета. 
Встречаются экземпляры длиной до 
30 м. В настоящий момент обычно 

используются в качестве простых 
вертикальных прессов. Довольно 
интересны с технической и позна-
вательной точки зрения, но не очень 
удобны в работе.

Виды  
горизонтальных прессов 

Стапель с ручной загрузкой 
и гидравлической кареткой 
затяжки. Представляет собой 
Г-образные металлические опоры, 
которые установлены на поле прес-
сования через каждые 400 мм. По 
полю прессования они могут пере-
двигаться и выставляться не только 
по прямой, но и по любой про-
извольной дуге для производства 
гнуто-клееных заготовок. Обычно 
полезная ширина прессования у 
такого оборудования – до 2 м, еди-
новременно можно загружать до 
восьми пакетов заготовок. Посред-
ством металлических стержней с 
резьбой и металлических «башма-
ков» заготовки сначала фиксиру-
ются в поле прессования, а затем 
затягиваются при помощи гидрав-
лического поршня, перемещаемого 
вдоль задней части пресса. Период 
сборки подобного пресса – от 20 
мин. для прямолинейных загото-
вок и при минимальном количестве 
пакетов прессования, и до двух 
часов при максимальной загрузке 
и криволинейном пакете. Обычно 
подобные прессы используются для 
производства большепролетных и 
гнуто-клееных конструкций. Длина 
пресса зависит исключительно от 
потребностей производства, встре-
чаются прессы длиной от 12 до 
90 м.

Механический стапель. Кон-
струкция этого оборудования ана-
логична конструкции предыдущего 
вида прессов, но затяжка пакета 
прессования выполняется либо вруч-
ную – гаечными ключами, либо пнев-
матическими гайковертами. Отлича-
ется весьма длительным периодом 
сборки изделия. Меньше чем за 
полчаса полностью зажать заготовку 
даже в 12-метровом механическом 
стапеле при минимальном количестве 
прессуемых пакетов почти невоз-
можно. Механический стапель – наи-
менее производительный пресс из 
всех эксплуатируемых сейчас, обычно 
используется как второй пресс на 
предприятии. Такой пресс можно 
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без особых проблем изготовить на 
предприятии собственными силами.

Гидравлический стапель с авто-
матически изменяемой геометрией. 
Внешне напоминает стапель с гидрав-
лической кареткой затяжки, но сильно 
отличается конструкцией и управле-
нием. Этот вид прессов только начи-
нает появляться у российских ком-
паний ввиду его высокой цены и 
сложности рынка гнутоклееных кон-
струкций. Представляет собой поле 
направляющих шириной от четырех 
метров и длиной от 15 м. На этом 
поле установлены на шестеренча-
тых передачах вертикальные стойки, 
к которым при помощи направляю-
щих и гидравлической каретки при-
жимаются заготовки. Регулирование 
геометрией размещения стоек стоек 
осуществляется с помощью компью-
тера, который управляет моторами 
приводов каждой из стоек. В резуль-
тате время, необходимое на изме-
нение геометрии пресса, не превы-
шает 15 мин., тогда как обычный 
стапель приходится регулировать в 
течение трех-шести часов даже при 
наличии точной разметки поля. Тем 
самым производительность подоб-
ного пресса возрастает многократно, 
однако использование ПК оправдано 
исключительно при выпуске именно 
гнутоклееной продукции разной гео-
метрии. При выпуске однотипной про-
дукции использовать подобный пресс 
нецелесообразно. 

Полностью гидравлический 
пресс с автоматической загруз-
кой. Его конструкция – полный ана-
лог обычного вертикального гидрав-
лического оборудования, только в 
горизонтальном исполнении. В обя-
зательном порядке комплектуется 
системой боковой загрузки-выгрузки 
пакетов. Цикл сборки составляет 
15–20 мин. Размеры: длина – 12 м, 
размер поля прессования – 1,3–1,5 
м. Выгрузка выполняется посред-
ством загрузки следующего пакета 
заготовок.

Отдельным видом оборудования 
можно назвать веерные прессы. Это 
конструкция с четырьмя-шестью 
гранями, крутящаяся вокруг двух 
опор. Бывают разных типов и про-
изводительности. В России чаще 
всего встречаются механические 
– в каждой грани можно зажать 
только один брус. Прессование 
осуществляется механическими 
струбцинами, которые затягиваются 
гайковертами. Длина – 6 м. Время 
сборки одной грани – около двух 
минут, затем пресс проворачивается, 
открывая доступ к загрузке следую-
щей грани. Выгрузка занимает 1–2 
мин. Главный минус – громоздкость 
конструкции. Производительность 
подобных прессов также оставляет 
желать лучшего. Сегодня веерные 
прессы для домостроительных кон-
струкций в России не выпускаются 
и почти не используются, хотя в 

Европе налажен выпуск веерных 
прессов тяжелого класса, пред-
ставляющих собой полноценные 
прессы с полем прессования от 
1,2 м, длиной от 12 м, с четырьмя-
шестью гранями. Следует отметить, 
что у этих прессов самая высокая 
стоимость из всех ранее перечис-
ленных видов.Обычно для произ-
водства деталей для малоэтажного 
домостроения используются вер-
тикальные прессы. При производ-
стве несущих силовых конструк-
ций – горизонтальные стапели. Так 
называемые ваймы (или сборочные 
прессы), которые используются при 
производстве мебельного щита или 
оконного бруса, а также пневмати-
ческие прессы не годятся для про-
изводства деталей для домострое-
ния, поскольку не могут обеспечить 
необходимое давление прессования. 
Давление прессования при про-
изводстве КДК регламентировано 
существующими стандартами и 
рекомендациями производителей 
клеевых материалов (6–14 кг/см2). 
Это рабочее давление прессования 
для изделий разного типа и из дре-
весины разных пород, поэтому при 
заказе пресса необходимо учиты-
вать возможность работать «с запа-
сом», а именно: следует исходить 
из пикового удельного давления (16 
кг/см2) и максимальной возможной 
площади заготовки, что обеспечит 
долговечность прессового обо-
рудования, защитит от разрывов 
магистралей и отрыва рабочих 
цилиндров при прессовании (такие 
случаи, к сожалению, нередки при 
пусконаладке производства).

Как рассчитать магистральное 
давление гидростанции? Исполь-
зуйте формулу

S
поршня 

× N × P
магистр.

 = S
ламели

 ×  Р
уд

,
где: S

поршня
 – рабочая площадь 

поршня, N – количество поршней, 
P

магистр.
– магистральное давление 

пресса, S
ламели

 – площадь поверхно-
сти ламели. Р

уд.
 – удельное давление. 

При работе с сосной или елью 
при изготовлении прямолинейных 
конструкций следует выполнять рас-
чет, исходя из удельного давления  
(Р

уд
) 9 кг/см2 (среднее рекомендуе-

мое значение).
Гораздо сложнее просчитать дав-

ление на стапельном механическом 

прессе, на котором затягивание 
выполняется при помощи винтов. В 
этом случае следует:

– рассчитать удельное давление 
на пакет по формуле

Fр
 = P × S,

где S – площадь участка ламели 
между двумя соседними винтами, P 
–  удельное давление, которое тре-
буется получить;

– определить требуемое усилие 
из равенства работ приложенных 
усилий к полезной работе и потерь 
на трение за один оборот винта:

A = Fp
πd

cp
tg(∆+∂),

где d
cp

 – средний диаметр винта; 
∆ – угол подъема винтовой линии 
прямоугольной резьбы, tg∆ = C/πd

cp
, 

∂ – угол трения при коэффициенте 
трения ƒ.

– полезная работы определяется 
по формуле: 

Апол
 = F

p
C, 

где С – шаг резьбы. Величина, опре-
деляющая работу человека, который 
закручивает гайки, – А

раб.
 = F2πL.

Исходя из того, что F
p
πd

cp
tg(∆+∂) +

F
p
C = F2πL,

Получаем:
F= {Fpdcp[tg(∆+∂)+tg(∆)]}/2L.
 
Cледовательно, искомое значение 

затяжки будет равно:

M=F × L =  {Fpdcp[tg(∆+∂)+tg(∆)]}/2.

Д ля расчета можно взять  
ƒ = 0,12. Угол трения будет равен 
tg(∂) = 0,12 или ∂ = 6˚51 .́

Для того чтобы понять алгоритм 
этого сложного расчета, приведу 
пример.

Допус тим ,  на до полу чить 
удельное давление Р = 8 кг/см2. 
Известно, что расстояние между 
винтами 40 см, а ширина прессуе-
мых ламелей, например, 15 см. 

Можно рассчитать площадь 
между двумя соседними вин-
тами. Она будет равна 600 см2. 
Cледовательно, F

p
 = P х S = 4800 кгс. 

Кроме того, известен средний диа-
метр винта – 4,5 см. Шаг резьбы – 
1 см; tg∆ = C/πd

cp
 = 1/(3,14 × 4,5) 

= 0,07 или ∆ = 4˚03 .́ Угол трения 
∂ при ƒ = 0,12 будет: tg(∂) = 0,12∂ 

= 6˚51 .́ Плечо рычага – 100 см.
Посчитаем требуемое усилие 

затяжки на ключе по формуле

F = {4800 × 4.5[tg(4˚03 +́6˚51´)+
tg(4˚03´)]}/2 × 100 = 28,35 кг 

Искомое значение динамоме-
трического ключа:

M = F × L = 2835 кг/см2 (или 
283,5 Нм).

С помощью этого значения мы 
можем выставить точное давление на 
стапельном прессе или отрегулировать 
пневматические гайковерты на необхо-
димую величину затяжки гаек пресса. 

Правильно подобранный пресс с 
оптимальной мощностью гидростан-
ции гарантирует равномерное распре-
деление давления при прессовании, 
что позволяет выпускать качествен-
ные клееные конструкции.

Также большое влияние на качество 
готовых изделий оказывает строжка 
ламелей (о выборе строгальных стан-
ков – в следующей публикации).

Михаил ТАРАСЕНКО 
www.pro-kleim.ucoz.ru
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В 90-е годы прошлого века в 
Западной Сибири возводился ДСК-
500 – комбинат мощностью 500 тыс. м2 
в год общей площади разных жилых, 
общественных и вспомогательных 
малоэтажных зданий (до 30 типов) 
для создания поселков в газо– и 
нефтедобывающих районах Севера. 
Министерство – заказчик комплекса 
этих зданий – подготовило и напра-
вило инофирмам технические зада-
ния на проектирование весьма низ-
кого уровня. В ответ была получена 
проектно-конструкторская докумен-
тация такой комплектности и такого 
уровня исполнения, что понадоби-
лась ее существенная и дорогосто-
ящая переработка и корректировка. 
Итог: нарушение сроков ввода комби-
ната, недостижение проектной мощ-
ности… Государство понесло убытки.

Современные примеры чинов-
ничьего «маркетинга», результатом 
которого стало банкротство крупных 
домостроительных компаний в начале 
текущего века, приводились автором 
в предыдущей публикации. Убытки 
понесли не только федеральный и 
региональные бюджеты, но и част-
ные инвесторы. Банкротство терпят и 
малые, и средние домостроительные 
предприятия. Разоряются они по раз-
ным причинам, но очень часто из-за 
пренебрежения азами организации 
производства и игнорирования эле-
ментарных правил построения техно-
логического процесса. Их владельцы, 
завороженные выставочными образ-
цами оборудования и уверовавшие 
в то, что в деревообработке не боги 
горшки обжигают, толком не просчи-
тав всех этапов технологии, начинают, 

условно говоря, спотыкаться то на 
приобретении сырья требуемого каче-
ства, то на дефиците специалистов 
нужной квалификации. Суть ошибки: 
переоценка значимости оборудования, 
недооценка технологических этапов.

Технологический процесс дол-
жен формироваться на основе опре-
деленной последовательности эта-
пов, то есть по заданному алгоритму 
(рис. 1). Он определяет необходимую, 
даже жесткую последовательность 
поиска, анализа, обоснования и приня-
тия решений по пяти основным вопро-
сам: что изготовить (тип продукции), 
из чего изготовить (требуемые виды 
сырья, материалов и др.), как изгото-
вить (основные технологические опе-
рации), на чем изготовить (количество 
и технический уровень оборудования), 
кто изготовит (необходимая числен-
ность и квалификация персонала). 
Последовательность этапов алгоритма 
не исключает – при полной и четко 
реализуемой общей программе орга-
низации производства – возможности 
их параллельно-последовательного 
выполнения.

Что изготовить
В общем виде продукция домо-

строительного производства может 
быть двух типов, или двух товарных 
состояний: а) новые или модернизи-
руемые жилые здания; б) комплект 
деревянных конструкций, изделий и 
деталей для малоэтажных жилых зда-
ний со стенами из местных строитель-
ных материалов.

Решение по выбору типа продук-
ции является ключевым, определя-
ющим для всего технологического 

процесса. Поэтому оно должно при-
ниматься на стадии предпроизвод-
ственной проработки, суть и содер-
жание которой изложены в преды-
дущей публикации. Следует акцен-
тировать риск ориентации организу-
емого производства на одном типе 
зданий, например, панельных или кар-
касных. Риск такого решения обу-
словлен печальным опытом десятков 
предприятий панельного домострое-
ния, созданных во второй половине 
прошлого века в нашей стране и не 
адаптировавшихся к условиям рынка 
с его широким диапазоном и динами-
кой спроса на малоэтажные жилища.

В этой ситуации кардинальным 
решением, оптимизирующим дина-
мику спроса и возможности произ-
водства, являются гибкие (многова-
риантные) технологии, суть которых 
будет рассмотрена в одной из следу-
ющих публикаций в ЛПИ. Существен-
ное технико-экономическое значение 
для выбора типа продукции имеют 
оценка и учет типологических рей-
тингов и потребительских индексов 
(см. ЛПИ № 2, 2013 год), характери-
зующих предпочтения на рынке мало-
этажных домов в разных регионах.

Принятое решение по типу домо-
строительной продукции должно 
затем получить полное проектно-
конструкторское обеспечение, одним 
из важных результатов которого явля-
ется спецификация требуемых дета-
лей, конструкций, изделий и матери-
алов для изготовления единицы про-
дукции, то есть малоэтажного здания 
или комплекта. Комплектующее инже-
нерное оборудование в эту специфи-
кацию, как правило, не включается, 

Решения проблем 
деревянного домостроения
Часть 2. Т ехнологический процесс домостроения*

Отечественное домостроение знает немало примеров неэффективной организации 
производства. Ошибки в основном заключались (и часто заключаются сейчас) в волевых, 
некомпетентных решениях при закупке комплектов оборудования, в неверных оценках и 
расчетах всех технологических аспектов производства.

так как оно не участвует в непосред-
ственном изготовлении полного зам-
кнутого контура здания – так назы-
ваемой коробки дома.

Из чего изготовить
Ни одно домостроительное пред-

приятие, даже самого высокого уровня 
концентрации, не может (и не должно) 
организовывать собственное производ-
ство всей спецификации (номенкла-
туры) необходимых изделий и матери-
алов, не говоря уже о системах инже-
нерного оборудования. Специфика-
ция включает в себя, кроме основ-
ной продукции деревообработки  
(стоимость которой может в отдельных 
типах зданий доходить до 70% стои-
мости коробки), несколько групп изде-
лий и материалов (метизы, лакокрасоч-
ные и защитные материалы – анти-
септики, антипирены, пленки, плиты 
и др.), которые предприятие приобре-
тает у других предприятий или полу-
чает по кооперации (например, окна и 
двери) от смежных структур.

Следовательно, современное домо-
строительное предприятие является 
деревообрабатывающей и комплекто-
вочной структурой. Потребное коли-
чество лесопродукции (пиловочника, 
пиломатериалов, заготовок) зависит 
от ее ценовой и транспортной доступ-
ности. Если доступен пиловочник, то 
в составе предприятия должен быть 
лесопильный цех со складом пило-
вочника. Поставки пиломатериалов 
исключают эту необходимость, но 
эффективны лишь при долгосрочно-
сти и стабильности размерно-сортовых 
параметров.

Отечественный и зарубежный опыт 
большинства домостроительных пред-
приятий свидетельствует о предпочти-
тельности варианта с подразделением 
собственного лесопиления. Достоин-
ства этого варианта:
●	 обеспечивается возможность опе-

ративного изготовления пилопро-
дукции требуемого сечения с ми-
нимальными отклонениями от но-
минальных размеров;

●	 значительная часть отходов дре-
весины, образующихся при рас-
крое бревен, может быть ис-
пользована для удовлетворения 
энергопотребностей предприятия 
(сушки пиломатериалов, отопле-
ния помещений);

●	 из отходов лесопиления, прежде 
всего твердых, можно организовать 

изготовление сопутствующей про-
дукции.

Конкретные решения по виду 
используемой лесопродукции на 
каждом предприятии принимаются 
на основе детальных экономических 
расчетов и обоснований. При высо-
ком уровне концентрации домострои-
тельного производства лесопилением 
занимается его отдельная структура.

Как изготовить
Для определения перечня и после-

довательности выполнения операций 
по изготовлению требуемых деревян-
ных деталей, конструкций и изделий, 
необходимых для комплектации мало-
этажных зданий выбранных типов, 
следует проанализировать их спец-
ификацию, полученную на первом 
этапе технологического алгоритма. 
Анализ выполняется по нескольким 
критериям:
●	 функциональное назначение де-

талей (несущие, вспомогательные, 
декоративные);

●	 используемые породы (хвойные, 
лиственные);

●	 эксплуатационная влажность дре-
весины деталей;

●	 вид обработки боковых поверхно-
стей деталей (пиленые, фрезеро-
ванные, калиброванные);

●	 вид и средства защитной обработ-
ки деталей (пропитка, окраска и 
т. п.).

Классификация деревянных дета-
лей по этим критериям, технические 
и другие требования к ним регламен-
тированы СТО НТО ДП-1.2-12 «Здания 
жилые малоэтажные. Детали деревян-
ные. Технические условия», основное 
содержание и обоснования которого 
будут рассмотрены в одной из следу-
ющих публикаций.

По этой классификации деталей и 
технических требований к ним опре-
деляют основные технологические 
операции и последовательность их 
выполнения:
●	 получение пиломатериалов необ-

ходимых размеров и качества (по 
договорам поставки или от соб-
ственного лесопильного произ-
водства);

●	 сушка пиломатериалов до требу-
емой влажности древесины. Учи-
тывая существенные энергозатра-
ты на сушку пиломатериалов, при 

наличии открытых площадок на 
территории предприятия и возмож-
ности создания объемных запасов 
пиломатериалов экономически це-
лесообразна атмосферная сушка 
их значительной части для получе-
ния пиленых деталей и подсушка 
некоторых объемов пиломатериа-
лов, предназначенных для раскроя 
на детали с последующим их ка-
либрованием или фрезерованием. 
Использование атмосферной суш-
ки позволит сократить затраты на 
камерную сушку;

●	 первичный раскрой пиломатериа-
лов для получения пиленых дета-
лей или выработки заготовок ка-
либрованных и фрезерованных де-
талей;

●	 фрезерование или калибрование 
заготовок и при необходимости 
их ребровой раскрой;

●	 операции склеивания (по длине и 
по сечению): фрезерование, нане-
сение клея, прессование, выдерж-
ка, фрезерование и профилирова-
ние полученных деталей, напри-
мер, стеновых брусьев, балок пе-
рекрытий и т. п.;

●	 пропитка деталей, требующих за-
щитной обработки;

●	 сборка изделий и конструкций, их 
отделка.

●	 маркировка, упаковка, хранение 
готовой продукции.

Каждая операция регламенти-
руется необходимыми техническими 
документами (режимами, картами, 
инструкциями, чертежами и т. п.), в 
которые включены требования обяза-
тельного контроля. Виды контроля, их 
планы, требования к уровню их выпол-
нения будут детально рассмотрены 
в одной из следующих публикаций.

Только имея четкие и обоснован-
ные решения по перечню необходи-
мых технологических операций, можно 
определяться с выбором необходи-
мого комплекта оборудования. Этот 
этап наиболее финансоемкий, и риски 
здесь должны быть минимизированы.

На чем изготовить
Как свидетельствует практика 

последних десятилетий, наиболее зна-
чимыми критериями выбора оборудо-
вания являются:
●	 производительность и другие 

технические параметры ведуще-
го оборудования для основных 

* Начало в ЛПИ № 4 (94), 2013 год.
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технологических операций (сушки 
пиломатериалов, их раскроя и об-
работки, прессования для склеива-
ния заготовок, сборки с помощью 
специальных устройств – вайм, 
стендов и др.);

●	 уровень автоматизации и точность 
выполнения операций;

●	 требуемая квалификация обслу-
живающего персонала;

●	 комплектность поставки обору-
дования, включая техоснастку, 
межоперационные (межстаноч-
ные) устройства, режущий инстру-
мент и участок его подготовки, 
контрольно-испытательные при-
боры и т. п.;

●	 условия монтажа, наладки обору-
дования и его сервисного обеспе-
чения;

●	 опыт приобретения и эксплуата-
ции аналогичного оборудования 
другими предприятиями;

●	 возможность получения универ-
сальных, комбинированных и дру-
гих станков для оснащения отдель-
ного участка, на котором выпол-
няются разовые заказы на экс-
клюзивные изделия из древеси-
ны, проводятся эксперименталь-
ные работы с новыми изделиями 
или конструкциями и т. п.

При выборе оборудования весьма 
полезно изучить доступную информа-
цию о предприятии (фирме, компании) 
– поставщике требуемого комплекта 
оборудования, а также использовать 
метод «локации», то есть сбора и ана-
лиза предложений нескольких постав-
щиков оборудования.

Кто изготовит
Обеспечение производства необ-

ходимым штатом специалистов и 
рабочего персонала лишь формально 
является завершающим этапом тех-
нологического алгоритма. Эта задача 
должна решаться с самого начала 
организации производства и уточ-
няться по мере выполнения преды-
дущих этапов.

Сегодня многие предприятия оте-
чественной промышленности испыты-
вают острую потребность в опытных 
инженерно-технических работниках 
и квалифицированном рабочем пер-
сонале. Известны случаи, когда на 
малых и средних домостроительных 
предприятиях кадровый состав обнов-
лялся неоднократно в течение года.

Можно выбрать пользующийся 
спросом тип малоэтажного дома или 
получить весьма объемный и выгод-
ный заказ, можно приобрести ком-
плект высокопроизводительного обо-
рудования и заключить долгосрочные 
контракты на поставку требуемого 
сырья и материалов, но без деталь-
ной конструкторско-технологической 
документации, без грамотного исполь-
зования оборудования, без опытных 
технологов и механиков эффективное 
домостроительное производство соз-
дать невозможно. Невозможно такое 
производство и при комплектации его 
случайными рабочими. Но и постоян-
ный штат персонала должен системно 
повышать квалификацию, а его опыт 
и знания должны объективно оцени-
ваться и стимулироваться.

Значимость кадрового обеспечения 
производства обуславливает необходи-
мость и целесообразность его норма-
тивной базы, например, в виде СТО или 
положений, определяющих программу 
и методику оценки профессиональ-
ных знаний работников предприятия.

Программа должна определять 
задачи оценки профессиональных 
знаний работников предприятия и 
порядок организации такой оценки. 
Основными задачами оценки являются:
●	 получение полной и объективной 

информации о профессиональных 
знаниях работника;

●	 обеспечение точности и незави-
симости оценки;

●	 обоснование решения о приеме 
либо об отказе в приеме работ-
ника в штат предприятия – при 
комплектации кадрового состава;

●	 определение форм и способов сти-
мулирования штатных работников 
в период их работы на предпри-
ятии и повышения их квалифи-
кации. Положения программы не 
должны противоречить Трудовому 
кодексу РФ.

Порядок организации оценки опре-
деляет:
●	 перечень штатных должностей спе-

циалистов и профессий рабочих, 
знания которых подлежат оценке;

●	 периодичность (график) проведе-
ния оценки;

●	 порядок формирования групп оце-
ниваемых штатных работников и 
порядок оценки вновь принимае-
мых работников;

●	 методику оценки;

●	 место и время проведения 
оценки;

●	 состав комиссии по проведению 
оценки (не менее трех человек);

●	 процедуру рассмотрения и разре-
шения возможных спорных ситу-
аций;

●	 порядок подготовки, применения, 
хранения документации по оцен-
ке (журналы, протоколы, анкеты 
и т. п.);

●	 назначение должностного лица 
предприятия, ответственного за 
организацию оценки.

Программа с приложенной к ней 
методикой оценки утверждается при-
казом руководителя предприятия.

Метод оценки профессиональ-
ных знаний работников (специали-
стов и рабочих – отдельно) может 
заключаться в получении письмен-
ных ответов работника на вопросы, 
содержащиеся в заранее составлен-
ной тест-анкете с учетом функцио-
нальных особенностей специалиста 
или квалификационных требований 
рабочего. Тест-анкеты разрабатыва-
ются в основном независимыми, сто-
ронними членами комиссии в двух 
вариантах: рабочая – которую запол-
няет оцениваемый работник, и кон-
трольная, необходимая для объек-
тивной оценки ответов работника 
в рабочей тест-анкете, содержащая 
полные и точные ответы на вопросы 
рабочей тест-анкеты.

При разработке программы и 
методики оценки профессиональ-
ных знаний работников можно вос-
пользоваться стандартом Россий-
ского союза научных и инженер-
ных организаций – СТО РосСНИО 
1.002-2010 «Оценка профессиональ-
ных знаний работников предприятий 
и организаций. Программа и мето-
дика». В приложении к этому СТО 
содержатся примеры рабочих и кон-
трольных тест-анкет для специали-
стов и рабочих деревообрабатыва-
ющих предприятий.

Особую значимость уровень про-
фессиональных знаний работников 
имеет для домостроительных пред-
приятий, освоивших или осваиваю-
щих многовариантные технологии 
малоэтажного домостроения.

Виктор КИСЛЫЙ, 
директор фирмы «МП "ДОМ"»,

канд. техн. наук
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деталей, облицованных шпоном, тре-
буется расширенная технология с 
использованием оборудования для 
нанесения клея, облицовывания пла-
стей, форматной обрезки заготовок с 
удалением свесов облицовок, а также 
облицовывания кромок полосовым 
или рулонным натуральным шпоном.

Кроме того, на предприятии 
должно быть оборудование для шли-
фования пластей и кромок щитовых 
деталей и оборудование для отделки 
– нанесения на поверхность лакокра-
сочных материалов и их отверждения.

Облицовыванию деталей предше-
ствует подготовка облицовок – рас-
крой шпона на делянки, подбор деля-
нок и их ребросклеивание в рубашки.

Хранение кнолей
Перед поставкой потребителю 

каждая кноль, состоящая из высу-
шенных до необходимой влажности 
листов строганой фанеры, перевязы-
вается в нескольких местах шнуром 
и маркируется (рис. 2).

На верхнем листе фанеры с одной 
стороны в поперечном направлении 
указывается номер кряжа, с которого 
производилось сострагивание. С той 
же стороны, но в продольном направ-
лении указывается количество листов 
в кноли, которое должно делиться на 
четыре: например 12; 16; 20; 24; 28; 
32; 36 и т. д. Под этой цифрой ука-
зываются ширина и длина (в санти-
метрах) листов в пачке, а ниже – их 
общая площадь (в квадратных метрах).

Строганая фанера – весьма ценный 
и хрупкий материал. Чтобы обеспечить 
его сохранность, необходимо соблю-
дать несколько очень важных правил:
● строганая фанера должна хранить-

ся в кнолях, рассортированных по 
породам;

● следует соблюдать предельную 
осторожность при транспортиров-
ке кнолей и отдельных листов;

● ни в коем случае нельзя менять по-
следовательность укладки листов 
в кнолях и переворачивать их;

● помещение склада для хранения 
шпона должно быть холодным, 
сухим и хорошо вентилируемым; 
оптимальные условия: 16°С и 
относительная влажность 60%;

● влажность шпона при хранении 
должна быть 8–12%. Пересушен-
ный шпон ломается и растрески-
вается, а слишком влажный ста-
новится волнистым, на нем могут 
появиться пятна плесени, а после 
наклеивания на основу – отслое-
ния и трещины усушки;

● во избежание выцветания шпон 
надо предохранять от воздействия 
солнечного света;

● появившиеся на торцах шпона тре-
щины следует немедленно прокле-
ивать во избежание дальнейшего 
распространения;

● кноли шпона из свилеватой дре-
весины, из древесины стволовых 
и корневых капов при хранении 
следует зажимать между двумя 
ровными досками или плитами.

Оборудование  
для подготовки фанеры  
и шпона

К оборудованию для подготовки и 
ребросклеивания строганой фанеры 
относятся: станки для раскроя кнолей 
на делянки для ребросклеивания деля-
нок в рубашки, для проклеивания тор-
цов, а также столы для предваритель-
ного набора рубашек и столы световые 
для оценки качества ребросклеивания.

Кроме того, может использоваться 
и дополнительное оборудование: 
станки для склеивания короткомерных 
отходов на зубчатый шип по длине, 
для дублирования склеенных полос 
бумагой или неткаными материалами, 
для шлифования полос фанеры, для 
продольной резки дублированной 
фанеры на полосы, а также выруб-
ные штампы для получения заготовок.

При ребросклеивании и облицо-
вывании натуральным шпоном древе-
сины некоторых пород особое значе-
ние имеет плоскостность его делянок 
и рубашек. Если у листов шпона есть 
волнистость, образовавшаяся, напри-
мер, в результате неправильной сушки 
после строгания, то высокого каче-
ства ребросклеивания и облицовыва-
ния достичь будет невозможно. Поэ-
тому шпон с волнистостью по кромке 
сначала увлажняют, а потом некото-
рое время выдерживают в кнолях в 
холодном прессе.

Раскрой на делянки
Для изготовления отдельных деля-

нок необходимо выполнить продоль-
ный и поперечный раскрой (прирезку) 
кнолей на заготовки, а также вырезку 
непрямоугольных заготовок из шпона 
для фигурного набора (в рост, в крест, 
в шашку, в конверт и т. д.) или для 
маркетри.

Наиболее распространенный вид 
оборудования для продольного и попе-
речного раскроя кнолей – гильотин-
ные ножницы (рис. 3). Сегодня они 
производятся немецкими компани-
ями Heinrich Kuper GmbH & Co. KG, 
Josting Maschinenfabrik GmbH & Co. KG, 
Fisher + Rückle AG, итальянскими Casati 
Macchine s.r.l. и Casati s.r.l., австрий-
ской Langzauner, а также несколькими 
тайваньскими компаниями.

Пакет укладывается на рабочий стол 
гильотины, выравнивается по заднему 
упору и по всей длине зажимается верх-
ним прижимом. После чего нож опуска-
ется, разрезает пакет и возвращается 
в исходное положение. Прижим под-
нимается, и освобожденный пакет под-
вижным задним упором перемещается 
вперед по столу на заданное расстояние 
для совершения следующего реза.

Рабочая ширина ножниц может 
составлять от 1,8 до 4,2 м, существуют 

Рис. 2. Маркировка кнолей

Рис. 3. Ножницы гильотинные

Оборудование для подготовки  
и ребросклеивания строганой фанеры
Специалисты, у которых в последние годы была возможность посетить все 
крупные российские мебельные выставки, могли заметить, как сильно сократилось 
число экспонируемых образцов отечественной корпусной мебели из ламинированной 
древесно-стружечной плиты с облицовкой, имитирующей светлый бук, и 
увеличилось количество изделий с облицовкой из натурального шпона.

Статистика свидетельствует, что за 
период с 2008 по 2012 год продажи 
шпона в мире выросли на 9%: с 11,3 
до 12,3 млн м3. По оценкам аналити-
ков, в 2013–2017 годах продажи шпона 
в мире продолжат расти и в 2017 году 
достигнут 12,9 млн м3. Что касается 
России, то можно считать, что у нас 
производство строганого шпона уничто-
жено полностью, что связано с отсут-
ствием отечественного сырья и полным 
износом необходимого оборудования.

Повсеместно на российских 
мебельных предприятиях в послед-
ние 20 лет постепенно прекратили 
существование участки подготовки 
и ребросклеивания шпона, а также 
облицовывания шпоном, шлифования и 
отделки. И ни один из приобретенных 
нашими предприятиями за последние 
10–15 лет кромкооблицовочных стан-
ков не был оснащен суппортами для 
шлифования кромки, облицованной 
натуральной древесиной. Но самое 
неприятное: в отрасли полностью уте-
ряны кадры специалистов, умеющих 
работать с натуральным шпоном.

В последнее десятилетие многие 
отечественные мебельные предприятия 
в поисках новых рыночных ниш для 
сбыта своей продукции были вынуж-
дены организовывать производство 
дорогой мебели, облицованной нату-
ральным шпоном, который поставля-
ется из-за рубежа. Процесс этот про-
должается, и в него вовлекается все 
больше предприятий, вынужденных 
приобретать новое оборудование и 
организовывать подготовку собствен-
ных кадров.

Некоторые термины
Работа с фанерой и шпоном тре-

бует знания некоторых терминов.
Фанерой называется тонкий лист 

древесного материала, отделенный от 
массива. Фанера из древесины в зави-
симости от способа получения изна-
чально называлась пиленой, лущеной 
и строганой (ножевой).

Листы лущеной фанеры, склеен-
ные в несколько слоев по толщине, 
назывались фанерой клееной, а также 
фанерой-переклейкой, или диктом. 

Шпоном называются листы фанеры 
определенного формата, отрезанные 
от непрерывной полосы лущеной 
фанеры.

Кнолями называются пачки из 
листов фанеры, уложенных в порядке 
их сострагивания с ванчеса. Ванчес 
– выпиленный из кряжа (заданной 
длины отрезка бревна из нижней 
части ствола) несимметричный трех– 
или четырехкантный брус. Продольный 
раскрой кряжей на ванчесы выполня-
ется на горизонтальных лесопильных 
рамах, ленточно-пильных или кругло-
пильных станках. Кноли из одного 
исходного ванчеса, уложенные в соот-
ветствии с их положением внутри него, 
называются связкой (рис. 1).

Прирезанные в размер листы 
строганой фанеры, предназначенные 
для набора в рубашки – облицовки 
для деталей мебели или столярно-
строительных изделий (полотен две-
рей, стеновых панелей), называются 
делянками.

Незнание мебельщиками этих 
терминов привело к путанице поня-
тий «фанера», «фанера клееная», 
«делянка» и «шпон» и к появлению 
недопустимого в среде профессио-
налов слова «шпонирование» взамен 
слова «фанерование».

Технологический процесс
Производство корпусной мебели 

из деталей с облицовкой из нату-
рального шпона требует использова-
ния специального оборудования для 
раскроя строганого шпона, поставля-
емого в кнолях, и его набора в листы 
необходимого размера путем ребро-
склеивания.

По сравнению с производством 
деталей мебели из облицованных пол-
ноформатных плит для изготовления 

Рис. 1. Кноли, уложенные в связки
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Рулонный материал

Раскрой длинной кноли на делянки 
неминуемо сопровождается образова-
нием годных мерных отходов длиной 
примерно 300 мм. Их использование 
для облицовывания заготовок суще-
ственно увеличивает полезный выход 
дорогого материала. Наиболее рас-
пространенный способ утилизации 
отходов – сращивание на зубчатый 
шип в направлении вдоль волокон 
древесины (рис. 5).

Для сращивания используются 
специальные линии проходного типа, 
на которых выполняется зигзагоо-
бразная вырубка на обоих торцах 
отрезков шпона и соединение обрез-
ков, наклеивание поперечной полосы 
бумаги или флизелина в местах сое-
динения и намотка полученной непре-
рывной полосы сращенного шпона в 
рулон. Такой шпон применяется как 
облицовочный материал для нели-
цевых или невидимых поверхностей 
мебели.

На изнаночную поверхность ленты 
рулонного шпона, полученную путем 
сращивания его отрезков на зубчатый 
шип по длине, может накладываться 
слой дублирующего материала. Для 
этого на отдельной линии на эту 
поверхность наносится клей, по слою 
которого накатывается непрерывная 
полоса нетканого волокнистого мате-
риала (флизелина), который оконча-
тельно приклеивается обогреваемыми 
валами (рис. 6).

Линии сращивания и дублиро-
вания шпона производят немецкая 
компания Heinrich Kuper GmbH & Co. 
KG и итальянская Casati Macchine 
s.r.l. Дублированный шпон обычно 
шлифуется шкурками двух или трех 
номеров по лицевой поверхности в 

специально разработанных для этого 
станках. Дублированный шпон может 
использоваться для облицовывания 
неплоских поверхностей в мембран-
ных прессах, погонажных деталей на 
линиях окутывания, а после продоль-
ного раскроя на узкие полосы – как 
кромочный материал. Такой шпон 
отличается ровной поверхностью, что 
позволяет шлифовать его до наклеи-
вания на неплоские поверхности. 
Специальные станки для шлифования 
шпона производят немецкие компа-
нии Kuhlmeyer Maschinenbau GmbH 
и Karl Heesemann Maschinenfabrik 
GmbH & Co. KG.

Освоение производства изделий 
мебели с облицовкой из натурального 
шпона сопряжено с необходимостью 
оснащения предприятия новым, весьма 
дорогим, оборудованием. Однако оно 
может принести изготовителю такой 
мебели немалую пользу: обеспечить 
повышение рентабельности, производ-
ства и конкурентные преимущества 
перед другими производителями за счет 
высокого качества и привлекательного 
внешнего вида продукции.

Андрей ДАРОНИН, 
компания «МедиаТехнологии», 

по заказу «ЛесПромИнформ»

Рис. 6. Цех по производству дублированного рулонного шпона из отрезков, 
сращенных на зубчатый шип

также ножницы с длиной ножа до 0,9 м 
– они используются для поперечного 
раскроя и могут устанавливаться сбоку 
от стола. У оборудования с такой ком-
бинацией ножниц высокая произво-
дительность. Есть также гильотинные 
ножницы еще большей производи-
тельности – с двумя ножами, один из 
которых во время рабочего цикла дви-
жется сверху вниз, а второй – снизу 
вверх. У них сложная конструкция, к 
тому же это дорогостоящее оборудо-
вание, которое используется только на 
очень крупных предприятиях.

Некоторые ножницы для продоль-
ного раскроя пачек оснащаются авто-
матическим клеенаносящим устрой-
ством с вертикальным валиком; пере-
мещаясь вдоль пакета, оно наносит 
клей на ребра всех листов, что позво-
ляет использовать для ребросклеива-
ния станки упрощенной конструкции.

Помимо гильотинных ножниц, 
на предприятиях используются так 
называемые кромкофуговальные 
станки, оснащенные пилой для рас-
кроя пакета и установленной на 
одном суппорте с ней вертикальной 

фрезой для фугования вертикальной 
кромки пакета. Такое оборудова-
ние производят немецкие компании 
Otto Mayer Maschinenfabrik GmbH, 
Höfer Presstechnik GmbH, австрий-
ская Langzauner, итальянская Casati 
Macchine s.r.l. и др.

Преимущество таких станков перед 
гильотинными ножницами – меньшие 
габариты и вес, низкая стоимость и 
возможность получить за один проход 
на ребре листа фугу, строго перпен-
дикулярную его пласти, чего не всегда 
удается добиться при раскрое листов 
шпона ножницами. Кроме того, при 
использовании ножниц существенную 
проблему составляет заточка гильо-
тинного ножа, большого и тяжелого.

Прессы вырубные, которые широко 
применяются в обувной промышлен-
ности, могут быть использованы и 
для вырубки фигурных заготовок для 
маркетри.

При работе пресса (рис. 4) мате-
риал укладывают на вырубную плиту 
(1) и устанавливают на нее резак (2) 
в виде согнутой, заостренной с одной 
стороны полосы необходимой формы. 
Затем оператор одновременно нажи-
мает две кнопки, в результате чего 
ударник (3) из исходного положения 
делает поворот, устанавливается над 
центром вырубной плиты, посредством 
цилиндра (4) совершает рабочий ход 
вниз и автоматически возвращается 
в исходное положение. Затем резак 
снимают, убирают вырубленную деталь 
и рабочий цикл повторяется.

Существенный недостаток таких 
прессов – необходимость подготовки 
большого количества резаков.

Ребросклеивание
Прирезанные в размер делянки 

должны быть соединены в один лист 

– рубашку. При этом на горизонталь-
ных столах нетиповой конструкции 
может выполняться простой и фигур-
ный набор, который затем передается 
на ребросклеивающий станок.

В современном производстве 
делянки склеиваются в рубашки встык 
на специализированных станках двумя 
основными способами: за счет разо-
грева термоплавкой нити, которая 
в виде синусоиды наклеивается на 
предварительно состыкованные края 
делянок; путем разогрева и отвержде-
ния клея, нанесенного на поверхность 
ребра делянки шпона (на гладкую 
фугу).

Способ склеивания термоплавкой 
нитью более простой, однако в щели 
между делянками в процессе отделки 
могут проседать грунтовка и лак. 
Поэтому при тонкослойной отделке 
используется склеивание делянок 
на гладкую фугу, что и обусловило 
возврат к выпуску промышленностью 
станков для этой операции.

Станки обоих типов изготавлива-
ются немецкими компаниями Heinrich 
Kuper GmbH & Co. KG, Fisher + Röckle 
AG, итальянскими Casati Macchine s.r.l., 
Casati s.r.l., австрийской Langzauner, 
а также несколькими тайваньскими 
компаниями.

Качество ребросклеивания оце-
нивается по отсутствию видимых на 
просвет щелей между делянками. Для 
контроля используются световые столы 
со стеклянной матовой плитой, под 
которой расположены светильники. 
Одновременно на таких столах прово-
дится и контроль наличия в делянках 
трещин, прежде всего торцевых. Для 
снижения риска появления трещин в 
процессе хранения и транспортирова-
ния материала торцы проклеиваются 
термонитью.

Рис. 4. Схема вырубного станка

Рис. 5. Форма торцевых соединений короткомерных отрезков
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НАСАДНОЙ ИНСТРУМЕНТ  
С ЦАНГОВОЙ ПОСАДКОЙ

В ЛПИ № 2 (92) за 2013 год мы рассказали об успешных испытаниях насадной сбор-
ной строгальной фрезы с цанговой посадкой. Этот успех воодушевил разработчиков 
на осуществление следующего этапа программы создания и испытаний различных 
типов насадного инструмента с цанговой посадкой, – а именно, была сконструи-
рована, изготовлена и успешно испытана сборная фреза со сменными HW ножами 
для изготовления филенчатых вставок межкомнатных дверей и стеновых панелей.

Специалисты рекомендовали под-
готовить для испытаний такую фрезу 
в «верхнем» (т. е. над заготовкой) 
исполнении. За основу был взят попу-
лярный серийный волнистый профиль 
филенки, также без изменений оста-
лась вся режущая часть фрезы. А вот 
на тыльной стороне появился невы-
сокий фланец с внутренней кониче-
ской поверхностью для размещения в 
нем мощной цанги семейства ER 50 с 
внутренним диаметром 32–30 мм для 
шпинделя диаметром 32 мм.

 Поскольку не был заранее изве-
стен тип фрезерного станка для испы-
таний, была подготовлена и цанга с 
внутренним диаметром 30–28 мм для 
шпинделя диаметром 30 мм.

 Забегая немного вперед, можно 
с уверенностью сказать о гаранти-
рованно продолжительной эксплу-
атации цанг, как на фрезах, о кото-
рых говорилось в № 2 (92), так и на 
филеночных фрезах больших диаме-
тров, – ведь цанга сжимается всего 
на несколько сотых долей миллиме-
тра, что гарантирует ее долговечную 
безотказную работу.

 Изначально, на стадии эскизного 
проектирования, филеночную фрезу 
планировалось оснастить двумя флан-
цами с двумя цангами, но впослед-
ствии, после прочностных расчетов, от 
второго фланца и цанги решено было 
отказаться. Последующие расчеты под-
твердили правильность такого реше-
ния, что и было доказано испытани-
ями, в том числе обработкой заготовок 
из массива древесины твердых пород.

 Как было отмечено ранее, фреза 
конструктивно имеет фланец для разме-
щения в нем пологого основного конуса 
цанги. Малый конус цанги сопрягается 
с ответным кольцом, имеющим внутрен-
нюю коническую поверхность.

Монтаж фрезы на шпинделе прак-
тически не отличается от фиксации 
обычной фрезы прямой посадки и 
занимает столько же времени. Время 
демонтажа при использовании съем-
ника для подшипников, приобретен-
ного в магазине автозапчастей и не 
потребовавшего никакой доработки, 
увеличилось на 2–3 минуты. 

Испытания проводились в усло-
виях действующего производства на 
тяжелом импортном фрезерном станке 
с нижним расположением шпинделя.

При запуске станка с установлен-
ной фрезой оператор и наблюдатели 
отметили полное отсутствие посторон-
них акустических шумов и вибраций 
на холостом ходу фрезы. На ручной 
подаче были обработаны заготовки из 
хвойных и твердых пород древесины.

Оператор с большим стажем работы, 
имеющий сертификат квалифицирован-
ного столяра-станочника, отметил, что 

фреза позволяет особенно «мягко» осу-
ществлять ручную подачу заготовки. 
Вести обработку детали этой фрезой 
оказалось менее энергозатратно, чем 
фрезой с обычной прямой посадкой на 
шпиндель. После окончания испытаний 
он сообщил руководству компании, что 
готов работать филеночными фрезами 
именно в таком исполнении. Услышать 
это непредвзятое мнение профессио-
нала конструкторам и изготовителям 
фрезы было особенно приятно.

В изготовленные образцах из хвой-
ных и твердых пород древесины полно-
стью отсутствует кинематическая волна 
на фигарейном поле. Отсутствие под-
нятия ворса обеспечил высокий сорт 
твердого сплава и подобранные углы 
заточки и установки ножа. Отстроган-
ные поверхности тактильно напоми-
нают отшлифованные, при контроль-
ном покрытии фасонных поверхностей 
акриловым лаком (даже без грунта) 
они достигают высокого уровня каче-
ства, достаточного для приемки ОТК. 
Заодно лаком были покрыты преж-
ние образцы, полученные на испыта-
ниях сборной строгальной фрезы с HSS 
ножами – результат также полностью 
соответствовал ожидаемому качеству 
готовой поверхности изделия.

 На очереди – сборная фреза с 
профилированными из бланкет HSS 
ножами, за ней – более сложная в 
проектировании и изготовлении сбор-
ная составная фреза с HW ножами для 
изготовления профиля – контрпро-
филя обвязки межкомнатной двери.

Михаил Ерзунов

Часть 2. ТЕПЕРЬ  – ФИЛ ЁНОЧНАЯ!
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Стоит отдельно отметить плюсы 
работы по этой технологии:
●	 сокращается количество оборудо-

вания на производстве, что влияет 
на снижение капиталовложений и 
позволяет экономить рабочее про-
странство;

●	 за счет уменьшения количества ра-
бочих операций экономится рабо-
чее время, соответственно, повы-
шается производительность;

●	 площадь плитного материала об-
рабатывается более эффективно и 
точно, количество отходов с еди-
ницы площади сокращается;

●	 компьютерное управление и про-
ектирование оптимизируют про-
изводственный процесс, упроща-
ют разработку новых проектов для 
производства как серийной мебе-
ли, так и заказной;

●	 повышается точность и качество 
обработки заготовок, что напря-
мую влияет на качество готовой 
продукции.

Конечно, целесообразность и 
эффективность использования нестинга 
зависит от специфики конкретного про-
изводства. Определяющими факторами 
будут количество выпускаемых изде-
лий, их серийность или уникальность, 
необходимость оптимизации раскроя и 
гибкость производственного процесса.

Станки, работающие по технологии 
нестинга, представляют интерес как для 
производителей лестниц, окон, дверей, 
кухонной мебели, применяющих обработку 
фасадов сложных форм, так и для компа-
ний, занимающихся изготовлением фигур-
ных декоративных изделий из пластмассы, 
легкого металла, композитных материалов 
из алюминия, например алюкобонда, или 
массивной древесины.

В настоящее время станкострои-
тельные компании предлагают широ-
кий выбор оборудования для работы 
по технологии нестинга с разным 
уровнем технических возможностей.

Обрабатывающие центры Easy Jet с 
матричным столом итальянского завода-
изготовителя Busellato, которые постав-
ляет в Россию компания «МДМ-ТЕХНО»*, 
были разработаны специально для 
работы на производстве по техноло-
гии нестинга. Эти недорогие центры 
– самый подходящий вариант для про-
изводств с ограниченным бюджетом на 
покупку подобного оборудования. Они 
доступны по выгодной для компаний 
цене, особенно по сравнению с анало-
гами от других производителей обору-
дования того же класса.

Прочная и тяжелая станина станков 
Easy Jet снижает вибрации до минимума. 
Основание и портальная балка уси-
лены ребрами жесткости и укреплены 

с внутренней стороны для обеспечения 
высокого качества обработки и прочно-
сти элементов даже в условиях интен-
сивной и длительной эксплуатации. Пор-
тальная балка изготовлена из стали тол-
щиной 12 мм.

Рабочий нестинг-стол
Станок оснащен одной рабочей 

зоной, двумя задними упорами, одним 
боковым упором справа от рабочего 
стола. Стол изготовлен из композит-
ного материала на основе фенольных 
смол и синтетических волокон. Стол 
матричного типа с шагом ячейки 60 x 
60 мм позволяет закреплять заготовку 
без дополнительных устройств через 
подложку. Также дополнительно воз-
можен заказ стола с растром 30 х 30.

Размеры рабочего стола модели Easy 
Jet 5.12 составляют 1555 x 3686  мм, 
модели Easy Jet 7.10 – 3050 х 2200 мм, 
высота заготовки: 100 мм. Кроме того, 
завод-производитель опционально может 
укомплектовывать станок автоматиче-
ским разгрузочным устройством, что 
позволяет существенно увеличить про-
изводительность.

Ось X
Точность перемещения по оси X 

гарантируется системой измерения с 
лазерной контрольно-измерительной 
аппаратурой и последующим про-
граммным управлением калибровкой 
и не изменяется в процессе эксплуата-
ции. Скорость по оси Х равна 25 м/мин.

Оси Y и Z
Поперечный суппорт (ось У) и вер-

тикальный суппорт (ось Z) выполнены 

Доступный нестинг для мебельных 
и деревообрабатывающих 
производств от Busellato (Италия)
За последнее время многие отечественные предприятия приобрели обрабатывающие 
центры с ЧПУ для работы по технологии нестинга. Под нестингом понимается проведение 
максимально возможного числа операций на одном обрабатывающем центре с получением 
готовой детали для сборки мебели, то есть на одном станке выкраиваются заготовки, 
обрабатываются кромки, фрезеруются и сверлятся отверстия для фурнитуры. Помимо 
обработки на одном станке, технология нестинга также включает оптимальное 
распределение деталей на листе большого формата.

из легких сплавов с высокими механи-
ческими свойствами. Движение осей Y 
и Z осуществляется шариковыми вин-
товыми парами с ходовым винтом для 
обеспечения высокой скорости без 
износа. Скорость по оси Y состав-
ляет 25 м/мин., по оси Z – 15 м/мин.

Аспирация
Централизованная вытяжная 

система с одним патрубком большого 
диаметра на обрабатывающей голове 
обеспечивает простоту подключения 
к аспирационной системе.

Смазка
Станок оборудован ручной центра-

лизованной системой смазки. Система 
имеет одну точку подачи и группу рас-
пределения, которая обеспечивает без-
опасную подачу достаточного количе-
ства смазки в каждую точку. Подача 
смазки осуществляется с помощью 
рукоятки, расположенной на порталь-
ной балке.

10-позиционный магазин 
смены инструмента 

Магазин смены инструмента рас-
положен на правой стороне станка и 
представляет собой автоматическое 
линейное 10-позиционное устройство 
смены инструмента с системой кре-
пления HSK F63.

Сверлильная группа 7M
Рабочая голова включает в себя 

семь вертикальных шпинделей, рас-
положенных в едином металлическом 
корпусе в форме буквы L, шаг 32 мм, 
из них пять шпинделей по оси X и 
два шпинделя по оси Y. Голова пред-
назначена для вертикального свер-
ления и оснащена независимыми 
шпинделями, вызываемыми инди-
видуально по команде системы ЧПУ 
станка. Она изготовлена из легкого 

алюминиевого сплава, движется по 
предварительно напряженным линей-
ным направляющим с шариковым 
сепаратором. Это гарантирует одина-
ковую несущую способность в четы-
рех направлениях.

Все сверлильные шпиндели вра-
щаются одновременно вправо и 
влево (попеременно, через один) с 
максимальной скоростью вращения 
4000 об./мин. Шпиндели включаются 
в работу по команде системы ЧПУ 
по отдельности, посредством пнев-
моцилиндров (ход 60 мм), что позво-
ляет выполнять сверление одиноч-
ных или множественных отверстий.

Управление
Числовое программное управле-

ние настроено для всех сверлильных 
и фрезерных операций, выполняемых 
при обработке заготовок. Пользова-
тельский интерфейс на удаленной кон-
соли с дисплеем позволяет управлять 
функциями станка, упрощает наладку 
и позволяет оператору расположить 
станцию программирования в соот-
ветствии с выполняемой операцией, 
делая проще использование станка и 
улучшая обзор рабочей зоны.

Программное обеспечение Wave, 
которое может быть установлено на 
офисном ПК (в качестве отдельной 
опции), контролирует все функции 
программирования.

Дистанционное 
обслуживание через 
Интернет

Обеспечивает удаленное соеди-
нение ПК станка с авторизованным 
сервис-центром компании Busellato, 
что дает возможность наладить пря-
мую связь с системой управления 
для проверки параметров всего 
станка, отдельных программ и уста-
новки возможных обновлений ПО. На

 п
ра

ва
х 

ре
кл

ам
ы

* ООО «Техно-Трейд-Регионы», по лицензии РД0090385 от 18.11.2011 г.
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50 миллионов евро  
для ЦЗ «Питкяранта»
Такую сумму намерена вложить в течение ближайших трех лет в модернизацию  
ОАО «Целлюлозный завод “Питкяранта”» (Республика Карелия) группа компаний CTS 
Invest. Об этом заявил на пресс-конференции, прошедшей на предприятии в начале июля 
2013 года, генеральный директор ГК CTS Invest Виталий Лисунов.

Несколько лет назад, когда автор 
этих строк был в г. Питкяранте – 
небольшом районном центре Каре-
лии – в служебной командировке, 
ему довелось услышать об одной 
любопытной местной «примете». 

Сопровождающий потянул носом воз-
дух и сказал: «Сегодня деньгами не 
пахнет». И пояснил: «Выбросами с 
целлюлозного завода не пахнет, зна-
чит, предприятие сейчас не работает 
и поступлений в местный бюджет не 

будет». Завод, который производит 
товарную целлюлозу и продукты лесо-
химии, – градообразующее предпри-
ятие, на нем трудятся 850 человек 
(всего в городе живет около 11 тыс. 
человек). Его продукция поставляется 
в страны СНГ, Европы, Юго-Восточной 
Азии, Африки и Южной Америки, а на 
некоторые виды, в частности элек-
тротехническую целлюлозу, которая 
используется в производстве элек-
троизоляционного картона, спрос на 
мировом и внутреннем рынке в разы 
превышает предложение. Доля внеш-
неторговых сделок в обороте предпри-
ятия составляет около 91,2 %.

И тем не менее в последние годы 
предприятие переживает трудные вре-
мена. В октябре 2012 года на заводе 
была введена процедура внешнего 
наблюдения, а в мае 2013 года Арби-
тражный суд Карелии признал завод 
банкротом и открыл конкурсное про-
изводство до 29 октября 2013 года. 
Сегодня общая задолженность завода 
составляет около 800 млн руб., в том 
числе 427 млн руб. – перед ВТБ.  
В залоге у банка находятся 50 % акций 
АО плюс еще одна. По словам испол-
нительного директора ОАО ЦЗ «Питкя-
ранта» Сергея Антонова, такая ситу-
ация сложилась по вине собствен-
ника предприятия: офшорной ком-
пании, которая зарегистрирована в... 
Белизе. Этой компании принадлежит 
контрольный пакет акций компании, 
Правительству Карелии – 10 %, тру-
довому коллективу ЦЗ – 12 % акций.

Неизвестно, как складывались 
бы дела завода дальше, если бы не 
наметившийся в его судьбе поворот к 
лучшему. Менеджмент компании CTS 
Invest включил карельский целлю-
лозный завод в сферу своих инте-
ресов. Внимание специалистов CTS 
Invest ОАО ЦЗ «Питкяранта» привлекло 

как предприятие, у которого есть воз-
можности для развития и возврата 
вложенных инвестиций. В 2012 году 
командой менеджеров ГК CTS Invest, 
занимающейся поиском новых направ-
лений, был принят в разработку про-
ект вывода из кризиса ОАО «Целлю-
лозный завод ”Питкяранта”», и после 
ознакомления с проектом, многочис-
ленных консультаций со специали-
стами отрасли и предварительных рас-
четов руководство ГК приняло реше-
ние о вхождении в этот проект. В 
2013 году CTS Invest была создана 
проектная компания ООО «Питкяранта 
Палп» и начаты работы по оздоров-
лению предприятия, и в мае – июле 
текущего года эта компания заклю-
чила ряд международных контрактов, 
касающихся таких важных направ-
лений деятельности, как консалтинг, 
инжиниринг, продажи.

Программу масштабной модер-
низации завода, призванную помочь 
нарастить производство, сократить 
затраты и повысить качество продук-
ции, спрос на которую сейчас в два 
раза превышает предложение, гене-
ральный директор компании-инвестора  
Виталий Лисунов и представил на 
пресс-конференции.

В мероприятии, помимо господ 
Лисунова и Антонова, приняли уча-
стие деловые партнеры CTS Invest 
и участники проекта модернизации 
целлюлозного завода в Питкяранте: 
генеральный директор представитель-
ства в Финляндии глобальной компа-
нии по продаже целлюлозы Price & 
Pierce Юха Харью, исполнительный 
вице-президент консалтинговой компа-
нии Vision Hunters Маркку Тюнккюнен, 
генеральный директор НИПИ «Кузбасс
проект» Михаил Чичендаев, руководи-
тель управления продаж промышлен-
ной энергетики российско-шведской 
компании «СВЕКО Союз Инжиниринг» 
Евгений Фатеев, управляющая филиа-
лом ОАО «Банк ВТБ» в г. Петрозавод-
ске Эльвира Серышева и руководитель 
отдела по работе с клиентами ООО 
«Экспобанк» Екатерина Отт.

«Цель программы, рассчитан-
ной на три года, – создание рен-
табельного экологически чистого 
предприятия европейского уровня, 
– подчеркнул в своем выступлении 
генеральный директор CTS Invest 
Виталий Лисунов. – Реализация 
программы модернизации поможет 
добиться снижения себестоимости 

продукции на 27 %, обеспечить мак-
симальную энергетическую независи-
мость предприятия, а также увеличить 
объемы выпуска и повысить качество 
выпускаемой продукции, что позво-
лит поднять ее стоимость. У нас и 
наших стратегических партнеров (а 
программа подготовлена с участием 

крупнейших компаний, специализи-
рующихся на технологиях в области 
ЦБП и энергетики, таких как Metso, 
Andritz, KWI) есть для этого ресурсы, 
опыт и знания, а также поддержка 
органов государственной власти и 
бизнес-сообщества». Всего на реа-
лизацию проекта будет потрачено 

CTS Invest

Компания, основанная в 2001 году, начинала свою работу как инженерная 
группа, принявшая на себя дилерские и сервисные полномочия ряда российских 
и зарубежных машиностроительных заводов, производящих горнодобывающее обо-
рудование. С 2006 года по настоящее время компанией инвестировано в развитие 
собственных предприятий более 3 млрд руб. CTS Invest участвовала в крупных 
инвестиционных проектах в России с объемом инвестиций около 350 млн евро. В 2011 
году акционерами ГК была принята новая стратегия развития, получившая название 
«Индустриальные инвестиции» и основанная на отраслевой и территориальной 
дифференциации инвестиционной деятельности. В рамках этой стратегии разра-
ботан инвестиционный план модернизации целлюлозного завода в г. Питкяранта.

Лесная биржа предприятия

В котельной будет установлен новый мощный котел

Готовый продукт – товарная целлюлоза

Журналистам показали производственные помещения завода
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50 млн евро (почти 2 млрд руб.),  
предполагаемый срок окупаемости 
инвестиций – семь лет.

Основные этапы инвестицион-
ного проекта:
●	В  котельной взамен устаревшего 

оборудования – котлов с низким 
КПД – будет установлен новый 
корьевой котел производства ком-
пании TIPO-DES (Сербия/Дания) 
производительностью 13 т/ч пара 
(давление 40 бар, температура 
440 ºC). По словам директора по 
качеству ЦЗ «Питкяранта» Игоря 
Григорьева, ввод и эксплуатация 
нового котла позволят расчистить 
около двух гектаров территории, 
на которой сейчас в отвалах хра-
нится около 100 тыс. м3 корьевых 
и древесных отходов.

●	В  2013–2014 годах планируется пе-
ревести энергетический блок ТЭЦ 
и ИРП (известерегенерационной 

печи) завода с мазута на при-
родный газ от проектируемого 
газопровода «Лодейное Поле – 
Питкяранта» и ГРС Питкяранты.

●	Н а выпарной станции предусмо-
трена установка концентратора 
для получения черного щелока 
после выпарки с концентрацией 
сухого вещества 72 % и увеличе-
ния производительности станции 
до 150 т/ч по выпариваемой воде. 

●	В  сушильном цехе совместно с 
фирмой Andritz (Австрия) предпо-
лагается дальнейшая модернизация 
сушильной части пресспата № 3 с 
полной заменой системы техноло-
гической вентиляции и установкой 
оборудования для продувки меж-
цилиндровых карманов.

●	 Планируется также установить 
новую турбину противодавления 
с двумя регулируемыми отборами 
(5 и 10 бар).

Дирекция целлюлозного завода 
«Питкяранта» и инвесторы уверены: 
в результате реализации проекта 
будут существенно улучшены про-
изводственные процессы и уве-
личен объем выпуска небеленой 
сульфатной целлюлозы. По словам 
г-на Антонова, сегодня предприятие 
выпускает около 7 тыс. т целлюлозы 
в месяц, модернизация оборудования 
позволит выйти на объем 100 тыс. т 
продукции в год.

Предприятие уже начало гото-
виться к предстоящему отопитель-
ному сезону и работе в осенне-зимний 
период, проведены ремонтные работы 
содорегенерационных котлов СРК-1 
и СРК-2 и известерегенерационной 
печи. До наступления холодов запла-
нировано еще несколько плановых 
остановок производства для ремонта 
оборудования.

В июле на целлюлозном заводе 
«Питкяранта» побывал глава Карелии 
Александр Худилайнен. Выступая на 
встрече с коллективом предприя-
тия, руководитель региона заявил: 
«Благодаря усилиям правительства 
республики нам удалось совместно 
с федеральными органами власти и 
крупными российскими компаниями 
исправить ситуацию в экономике 
республики. Это напрямую касается 
и Питкярантского района, и завода, 
для которого найден инвестор, заин-
тересованный в том, чтобы вывести 
его из кризиса».

Что ж, воздух над Питкярантой вновь 
пахнет деньгами.

Александр РЕЧИЦКИЙ
Фотографии: пресс-служба CTS Invest

Готовая продукция ждет отправки потребителям

Министр экономического развития 
Карелии Валентин Чмиль верит в то, 
что дела у завода пойдут на лад

Деловые партнеры предприятия намерены обновить  
оборудование и увеличить выпуск продукции
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электрической мощностью 100 кВт, 
встроенную в систему энергообеспе-
чения завода «Интерреммаш» и функ-
ционирующую уже больше двух лет.

Вот что рассказал об этом проекте 
научный консультант завода Борис 
Стольберг: «Установка, все комплек-
тующие которой российского произ-
водства, а автоматика немецкая, может 
для выработки электроэнергии функ-
ционировать в двух режимах: как газо-
вое оборудование и как газодизель-
ное. При необходимости обеспечива-
ется полная автоматизация всех про-
цессов.

В качестве топлива используются 
древесные отходы и техсырье влаж-
ностью до 25%. Одной загрузки хва-
тает на восемь часов работы. Расход 
топлива на получение 1 кВт электро-
энергии – от 0,6 до 1,2 кг в зависи-
мости от влажности и вида сырья.

Вот результаты одного из анали-
зов состава получаемого синтез-газа 
до его очистки: СО – 23,5%, Н2 – 15%, 
СН4 – 3%, О2 – 1%, СnНm – <0,5%, СО2 
– 10%, N2 – 47%.

Cогласно проведенным исследова-
ниям и тестам, показатели загрязнен-
ности синтез-газа перед двигателем 
укладываются в требования (менее 
25 мг на 1 м3), заявленные произво-
дителями двигателей, в том числе и 
немецкими специалистами.

Схема мини-ТЭС, включающая в 
себя обращенный процесс газифика-
ции, что позволяет минимизировать 
нежелательные примеси, представлена 
на схеме.

Стоимость подобной мини-ТЭС рас-
считывается исходя из базовых $1500 
за 1 кВт установленной мощности.

Для оценки эксплуатационных 
затрат примем следующие условия:
●	 топливо: свежесрубленное техсы-

рье влажностью 60%;
●	 расход топлива: 1 кг/кВт·ч при 

влажности 20%;
●	 стоимость поставляемого техсы-

рья: 200 руб. за 1 м3 навалом;
●	 удельная стоимость обслужива-

ния мини-ТЭС: 0,5 руб./кВт·ч;
●	 расход электроэнергии на соб-

ственные нужды: 5%;
●	 все вырабатываемое тепло уходит 

на сушку техсырья.

При соблюдении этих условий 
получим себестоимость 1 кВт·ч, рав-
ную 1,3 руб. Хотя здесь и не учтены 
амортизация и налоги, стоимость 

электроэнергии, выработанной на 
такой электрогазогенераторной ТЭС, 
будет по крайней мере в три раза 
меньше сегодняшних тарифов для 
большинства регионов страны».

Одним из путей повышения эффек-
тивности автономных энергоустановок 
является перевод на местные топлив-
ные ресурсы. Учитывая, что такие уста-
новки, как правило, эксплуатируются 
в зонах, где нет доступа к центра-
лизованным электрическим и тепло-
вым сетям, задача обеспечения устой-
чивого энергоснабжения при приме-
нении таких установок чрезвычайно 
актуальна.

На основании материалов, кото-
рые предоставили в распоряжение 
автора руководители ООО «ЦНИДИ» 
(г. Санкт-Петербург) Евгений Орлов 
и Леонид Власов и дирекция ОАО АК 
«Якутскэнерго» (г. Якутск), рассмотрим 
принципы обеспечения бесперебой-
ного энергоснабжения применительно 
к газогенераторным энергетическим 
установкам (ГГЭУ), которые создаются 
совместными усилиями Центрального 
научно-исследовательского дизельного 
института (ЦНИДИ) и ОАО АК «Якутск
энерго» в рамках «Программы раз-
вития малой энергетики Республики 
Саха (Якутия) на 2005–2010 годы и 
на период до 2015 года».

На первом этапе проекта была раз-
работана и построена энергоустановка, 
состоящая из одного газогенератора 
типа ГГМ-300 с системой охлаждения и 
очистки генераторного газа, представ-
ляющего собой один газогенераторный 
модуль, и одного электроагрегата на 
базе адаптированного к работе на 
генераторном газе дизельного дви-
гателя ЯМЗ-238 мощностью 100 кВт.

В газогенераторе реализован обра-
щенный процесс слоевой газифика-
ции при атмосферно-воздушном дутье, 
обеспечиваемом при его розжиге с 
помощью электроприводной возду-
ходувки, а при выходе на рабочий 
режим – самим поршневым двигате-
лем в процессе самовсасывания обра-
зующегося при газификации генера-
торного газа, на котором, собственно, 
и работает этот двигатель.

Первый опытно-промышленный 
образец такой энергоустановки про-
шел сертификационные испытания 
на соответствие разработанным тех-
ническим условиям и национальным 
стандартам.

В качестве основного топлива 
такого энергетического комплекса 
могут быть использованы древесина, 
торф, уголь, сланец и другие местные 
органические ресурсы. В связи с тем, 
что для перевода двигателя внутрен-
него сгорания на генераторный газ 
выбран газодизельный цикл, наряду 
с твердым топливом энергетический 
комплекс потребляет также дизельное 
топливо, используемое в нормальном 
режиме для воспламенения (подсветки) 
генераторного газа в цилиндре дви-
гателя, и в аварийном режиме – как 
резервное топливо, на котором ДВС 
может работать в случае сбоя поставок 
твердого топлива или нарушения про-
цесса выработки генераторного газа.

Конструкция всех изготовленных 
до настоящего времени образцов ГГЭУ 
представляет собой сочетание одного 
газогенератора и одного электроагре-
гата, что дает нам право называть их 
одноагрегатными. Такие установки 
применялись ранее (в период дефи-
цита видов топлива, вырабатываемых 

В Западной Европе структура 
издержек малых децентрализован-
ных когенерационных газогенератор-
ных ТЭС (стоимость персонала и дру-
гие текущие производственные рас-
ходы) незначительно отличается от 
структуры издержек обычных тепло-
вых станций в пересчете на 1 кВт 
вырабатываемой тепловой энергии. 
При дополнительной выработке элек-
троэнергии эффективность когене-
рационных газогенераторных стан-
ций значительно повышается. На гра-
фике 1 можно увидеть сравнительные 
данные по инвестиционным и произ-
водственным затратам газогенератор-
ных ТС (тепловых станций) для цен-
трализованного отопления (мощность 
5 МВт) и децентрализованного (0,5 
МВт). Инвестиции в станцию большей 
мощности значительно выше за счет 
инфраструктуры – в основном за счет 
прокладки тепловых сетей (до 50% в 
объеме общих затрат).

На графике 2 показана структура 
доходов тепловой газификационной 
станции мощностью 440 кВт (стои-
мость оборудования – 220 тыс. евро) 
и когенерационной газификацион-
ной станции с технологией Heatpipe 

Reformer мощностью 600 кВт (стои-
мость – 520 тыс. евро) со сравнимым 
количеством вырабатываемой тепло-
вой энергии. Рассмотрены два вари-
анта: с государственным софинан-
сированием проекта в виде грантов, 
субсидий и прочего и без таковых. 
Используемое топливо: 50% – топлив-
ная щепа стоимостью 40 евро/т и 
50% – опил и стружка стоимостью 
10 евро/т. Объем эксплуатации – 4500 
ч в год. Кредитная ставка – 5% годо-
вых. Достоинства станции с Heatpipe 
Reformer (см. ЛПИ № 4, 2013) оче-
видны, в том числе и за счет допол-
нительной генерации электроэнергии, 
несмотря на ее высокую стоимость.

Перспективы газогенерации 
растительной биомассы  
в России

В последние годы электрогазоге-
нерация на древесных отходах полу-
чила развитие в ФРГ, Индии и ряде 
других стран, появились разработки 
и в Российской Федерации. Но если 
в странах ЕС почти все правительства 
оказывают реальную экономическую 
поддержку производителям «зеленой» 
энергии, то в России этого пока не 

наблюдается, что тормозит коммерче-
ское использование зарубежных раз-
работок в этой сфере в энергетике 
страны и не способствует интересу 
российских компаний к разработке и 
выпуску оборудования для производ-
ства «зеленой» энергии.

Среди российских разработок в 
этой области можно выделить обо-
рудование, которое выпускают группа 
компаний «Адаптика» (г. Брянск) и 
ООО «ЦНИДИ» (г. Санкт-Петербург).

В ГК «Адаптика» разработали и 
наладили промышленное производство 
не только генераторов синтез-газа, но 
и комплекса установок, в комплекта-
цию которого, помимо генераторов, 
входят: сушильные агрегаты, отопи-
тельные установки (в том числе рабо-
тающие на опилках) и электрогазоге-
нераторные ТЭС. Использование этого 
оборудования уже сегодня экономи-
чески выгодно, особенно тем ком-
паниям, у которых имеется большой 
запас неутилизированных углеродо-
содержащих отходов и нет доступа к 
централизованному энергоснабжению.

В качестве примера рассмотрим 
разработанную компанией «Адап-
тика» когенерационную установку 

Инновационная технология 
газификации древесины
Часть 2 *

* Окончание. Начало см. в «ЛПИ» № 4 (94), 2013 год

Сравнительные данные по инвестиционным и 
производственным затратам газогенераторных 
ТС для централизованного (мощность 5 МВт) и 
децентрализованного (0,5 МВт) отопления

Структура доходов тепловой газификационной 
станции мощностью 440 кВт и когенерационной 
газификационной станции с технологией Heatpipe 
Reformer

Схема мини-ТЭС, включающая в себя обращенный процесс газификации, что 
позволяет минимизировать нежелательные примеси
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из нефти) на целом ряде транспорт-
ных средств (автомобилях, тракторах, 
тепловозах, речных судах), а также 
в качестве автономных двигателей 
локомобилей.

Возврат к применению таких 
установок на транспортных средствах 
сегодня нецелесообразен, за исключе-
нием технологического транспорта. Но 
есть смысл рассматривать их в качестве 

маломощных автономных стационарных 
и передвижных источников энергии для 
предприятий лесодобывающего и лесо-
перерабатывающего комплексов, где 
имеется устойчивое энергоснабжение, а 
газогенераторные установки могут быть 
использованы с целью энергосбереже-
ния и утилизации некондиционного 
сырья и отходов.

В тех случаях, когда ГГЭУ является 
единственным автономным источни-
ком энергии, и требуется устойчи-
вое энергоснабжение, необходима 
установка нескольких параллельно 
работающих источников энергии, 
объединяемых в единый энергети-
ческий комплекс, который обычно 
называется мини-ТЭЦ.

В настоящее время ОАО АК «Якутск
энерго» и ООО «ЦНИДИ» ведут работы 
по созданию мини-ТЭЦ, состоящих из 
двух газогенераторных модулей ГГМ-
300 и четырех параллельно работаю-
щих электроагрегатов мощностью 100 
кВт каждый, притом что заявленная 
электрическая мощность мини-ТЭЦ 
составляет 200 кВт, то есть два элек-
троагрегата являются резервными.

Рассмотрим заложенные в проект 
основные решения для обеспечения 
бесперебойного энергоснабжения, 
главными из которых являются:
●	 опора на отечественное простое и 

широко распространенное обору-
дование;

●	 ремонтопригодность в условиях 
автономной эксплуатации;

●	 обеспечение безостановочной 
работы электроагрегата при 
проведении основных операций 
по техническому обслуживанию 
энергоустановки;

●	 наличие дополнительного оборудо-
вания для производства тепловой 
энергии;

●	 резервирование энергетического 
и вспомогательного оборудования;

●	 наличие резервного топлива;
●	 возможность использования аль-

тернативных местных топливных 
ресурсов;

●	 резервирование запасов топливных 
ресурсов;

●	 поддержание количества и каче-
ства вырабатываемой энергии.

Выбор газодизельного процесса 
при адаптации дизельного двигателя 
к работе на генераторном газе был 
вызван целым рядом причин, главными 
из которых стали:

●	 возможность запуска установки 
при отсутствии посторонних источ-
ников электроснабжения, за счет 
работы электроагрегата на дизель-
ном топливе в период розжига, за-
пуска и прогрева газогенератора;

●	 использование дизельного топлива 
в качестве резервного в случае 
сбоев с поставкой древесного то-
плива или выхода из строя обо-
рудования для его подготовки;

●	 довольно простая схема переобо-
рудования дизельного двигателя 
на газодизельный цикл, реализуе-
мая даже на месте эксплуатации 
двигателя;

●	 обеспечение оперативного автома-
тического перевода с дизельного 
на газодизельный цикл и обратно 
в ходе эксплуатации двигателя;

●	 возможность получения высоких 
показателей переходного про-
цесса при сбросах и увеличении 
нагрузки;

●	 простота освоения и обслужи-
вания, стабильность выходных 
электрических параметров.

Для реализации газодизельного 
процесса была разработана специ-
альная система регулирования подачи 
газового топлива в дизельный дви-
гатель, позволяющая менять соотно-
шение газового и жидкого топлива в 
зависимости от количества и качества 
газового топлива и нагрузки, подан-
ной на двигатель. При этом сохраня-
ется возможность работы только по 
дизельному циклу; для перехода дви-
гателя на этот цикл надо отключить 
подачу газового топлива.

Таким образом, использование 
газодизельного цикла значительно 
повышает надежность электроснаб-
жения автономных газогенераторных 
энергоустановок, обеспечивая работу 
электроагрегатов как на газовом, так 
и на дизельном топливе.

Следует также отметить «всеяд-
ность» самого газогенератора: его 
можно использовать для газифика-
ции не только древесины, но и торфа, 
угля, сланцев и т. д. В ходе эксплуа-
тации первого опытно-промышленного 
образца была продемонстрирована 
отличная работа газогенератора на 
различных видах древесины (щепе, 
отходах деревообработки, дровах), 
торфа и угля. Что касается послед-
него, то из двух сортов угля якутских 
месторождений один, так называемый 

сапропелевый, показал отличную склон-
ность к газификации, в то время как 
другой – бурый уголь Кангаласского 
месторождения – оказался непригод-
ным к газификации. Все вышесказанное 
позволяет сделать заключение о воз-
можности использования в рассматри-
ваемой энергоустановке разных видов 
местных сырьевых ресурсов.

При этом запасы энергоресурсов 
можно создать либо в виде разноо-
бразного твердого топлива, либо в виде 
запасов генераторного газа (установив 
газгольдеры), а также в виде тепловых 
аккумуляторов (обычных водяных или 
с использованием эффекта фазового 
перехода), устанавливаемых в тепловой 
сети энергоустановки.

Следует отметить, что сам газоге-
нератор является прекрасным энер-
гетическим аккумулятором. Если на 
мини-ТЭЦ установлены два или более 
газогенератора, и в период низкого 
потребления энергии (например, 
ночью, когда расход электроэнер-
гии значительно меньше, чем днем) 
часть газогенераторов отключены, то 
отключенный газогенератор в течение 
определенного периода (что зависит 
от теплоаккумуляторной способности 
его внутренней облицовки и темпера-
туры окружающей среды) остается 
в «горячем резерве» и может быть 
запущен в работу благодаря подаче 
дутьевого воздуха от штатной воздухо-
дувки и выйти на рабочий режим, пока 
работающий газодизель-генератор 

потребляет заранее запасенный гене-
раторный газ из газгольдера.

Благодаря возможности использо-
вания альтернативных энергоресурсов 
напрашивается вывод о необходимо-
сти создания гарантийных запасов 
имеющихся в распоряжении потре-
бителя резервных видов топлива для 
повышения устойчивости и надежно-
сти энергоснабжения.

Учет рассмотренных выше аспек-
тов при проектировании мини-ТЭЦ, 
создаваемых на базе газогенераторных 
энергоустановок, обеспечит надежное 
и бесперебойное энергоснабжение 
потребителей, выбравших этот вид 
энергетического оборудования.

В 2012 году в пос. Исит (Саха –
Якутия) были завершены монтажные, 
пусконаладочные работы и начались 
испытания первой очереди газоге-
нераторной электростанции, состоя-
щей из одного газогенератора и двух 
газодизель-генераторов. Планируется, 
что электростанция будет работать в 
зимнее время в дизельном режиме, а 
в летнее – в газодизельном. Газифика-
ция древесных отходов (щепы, опилок, 
поросли, удаляемой при расчистке 
просек для высоковольтных линий) 
позволит заместить до 70% дизельного 
топлива, или 55 т условного топлива 
(т. у. т), за один сезон.

Сергей ПЕРЕДЕРИЙ, 
Дюссельдорф, Германия 

s.perederi@eko-pellethandel.de

Газогенераторная 
энергетическая установка 
ГГЭУ-100 электрической 
мощностью 100 кВт 
(разработка ООО «ЦНИДИ»)

Газогенератор и 
бак-расширитель 
электрогазо
генераторной ТЭС 
завода  
«Интерреммаш»  

Часть электрогазогенераторной ТЭС (завод «Интерреммаш»): 
двигатель/электрогенератор и блок очистки синтез-газа (циклон, 
ресивер-охладитель, скруббер и электрофильтр)
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Представляем MAIER HRL-B 

С 2000 года, после вступления в 
силу закона о возобновляемых источ-
никах энергии (EEG), в странах Европы 
неуклонно растет потребность в био-
массе, используемой как для получе-
ния энергии в теплоэлектроцентралях, 
так и в набирающей обороты инду-
стрии биоэнергетики с самым широ-
ким диапазоном применения – от про-
мышленных производств до частных 
потребителей. 

При этом роль древесной био-
массы в области производства тепло-
вой и электрической энергии можно 
считать ведущей. Достаточно вспом-
нить получающую все более широкое 
распространение переработку дре-
весной щепы в топливные гранулы, 
которые активно применяются как 
в промышленности, так и, например, 
для отопления частных домов. Соот-
ветственно, повышаются требования 
как к экономической целесообраз-
ности, так и к качеству переработки 
такой биомассы.

Под древесной биомассой принято 
понимать не только чистую стволовую 
древесину, но и такой широкий спектр 
различных сырьевых материалов, как 
зеленые отходы, придорожную расти-
тельность, отходы от проходных рубок 
и лесосечные отходы, корни деревьев. 

То есть особенностью перера-
ботки древесной биомассы является 
то, что сырье поступает на линии по 
измельчению в существенно различа-
ющихся габаритах и состояниях. Осо-
бенно высокие конструктивные требо-
вания к используемому оборудованию 
выдвигает переработка крупномерного 
сортимента и объёмных сучьев. Каче-
ство получаемой щепы приобретает 
все большее значение, вне зависимо-
сти от того, ведется ли подготовка мате-
риала для сжигания в топках котлов 
или для производства пеллет. Чтобы  
все последующие технологические 

процессы протекали без проблем и с 
наивысшими экономическими показа-
телями, щепа должна быть гладкой и 
однородной, кубической формы. 

Достичь этого не так просто, как 
может показаться на первый взгляд. 
Дело в том, что первые пеллетные 
заводы, появившиеся, что называется, 
на пике моды, были невелики и отли-
чались невысокой производительно-
стью; низкими были и требования к 
поступающему на переработку сырью. 
Существенную часть его составляли 
опилки, что, по идее, должно было 
избавлять от необходимости поку-
пать рубительную машину на каж-
дое отдельное производство – она 
оказывалась просто нерентабельна. 
Однако на заводы поступали и стволы 
больших диаметров, так что владель-
цам предприятий поневоле пришлось 
задуматься о том, как превратить их 
в щепу. Выход был найден в виде 
мобильных рубительных машин, кото-
рые способны обслуживать сразу по 
2–3 завода: такую машину можно 
перемещать по мере необходимости 
с объекта на объект и осуществлять 
рубку щепы в необходимых на теку-
щий момент объемах. 

В дальнейшем биотопливный биз-
нес получил активное развитие, а рас-
ширение производственных мощно-
стей вызвало рост спроса на сырье. 
Как результат, усилилась потребность 
в организации собственной подготовки 
материала (щепы) из круглой древе-
сины, и установка собственной руби-
тельной машины на каждом из заво-
дов стала экономически целесообраз-
ной и оправданной.

Причем, машина эта должна была 
быть уже не мобильной, а стационар-
ной, поскольку эксплуатация мобиль-
ных рубилок выявила в их использо-
вании ряд несоответствий актуаль-
ным требованиям. 

В частности:
● Небольшая масса и мобильность, 

которые, собственно, всегда яв-
лялись основными достоинства-
ми этих машин, имеют также обо-
ротную сторону – ограничения 
по стабильности. Поэтому, мо-
бильные рубилки не оптимальны  
для переработки крупномерного 
сортимента.

● Прогрессирующий износ, высокие 
затраты на техническое обслужи-
вание, ограниченный коэффици-
ент использования.

● Невысокое качество получаемой 
щепы; она выходит неоднород-
ной из-за того, что загрузка сырья 
производится с помощью всего 
двух больших втягивающих валь-
цов. Особенно много на выхо-
де щепы, превышающей задан-
ный размер.

Таким образом, сформировались 
устойчивый спрос и вполне конкрет-
ный набор требований рынка к руби-
тельной машине. Машине – стацио-
нарной, стабильной, эффективной и 
высокопроизводительной.

Компания Maier столкнулась с этой 
потребностью, выполняя заказ давнего 
клиента из Прибалтики – одного из 
крупнейших производителей древес-
ных пеллет в Европе, которому пона-
добилась рубительная машина, спо-
собная перерабатывать самый широ-
кий спектр сырья.

При этом машина должна была 
иметь высокий коэффициент исполь-
зования, характеризующий, как пра-
вило, рубительные машины, приме-
няемые в деревоперерабатывающей 
промышленности (например, в про-
изводстве плит). Специалисты Maier 
взялись за решение этой задачи и 
разработали новый тип рубительной 
машины для переработки биомассы 

со специальным участком загрузки 
материала. Она получила наимено-
вание HRL-B.

Во главу угла инженерами было 
поставлено достижение наивысшего 
качества щепы – и забота об этом 
начинается уже на участке загрузки 
сырья в машину. Кроме того, высота 
загрузочного окна, расположение втя-
гивающего механизма по отношению к 
ротору, количество втягивающих валь-
цов, ось поворота верхнего качающе-
гося прижима – все эти моменты, име-
ющие решающее значение для опти-
мальных условий резки, были учтены 
при создании рубительной машины 
Maier HRL-B.

При сохранении имеющихся раз-
меров ротора была значительно уве-
личена высота загрузки материала 
без ущерба для качества щепы. 
Таким образом, стало возможным, 
не увеличивая размеров машины, 
обеспечить переработку кругляка 
больших диаметров и иного круп-
ногабаритного сырья. Почти вер-
тикальное направление рубящего 
(режущего) удара роторных рубящих 
ножей позволяет получить однород-
ную щепу кубической формы, опти-
мально подходящую для последую-
щих рабочих процессов.

Новая машина сохранила все 
достоинства продукции Maier, бла-
годаря которым она высоко котиру-
ется на рынке:
● прочная конструкция;
● испытанная система загрузки;
● удобство и простота техническо-

го обслуживания;
● легкая замена ножей благодаря 

запатентованным переворачива-
емым прижимным пластинам;

● защита от износа и заменяемость 
всех основных деталей и узлов 
(например, ножи и контрнож, пла-
стины под ножами, защита ребра 
кармана для щепы и пр.);

● высокий срок службы машины;
● многолетний опыт компании в соз-

дании этого вида техники.

Дополнительные плюсы, характе-
ризующие новую машину: 
● низкое потребление энергии за 

счет оптимального процесса рез-
ки (рубки);

● оптимальная система загрузки ма-
териала: втягивающие вальцы с 
агрессивной формой зубцов и 
очень узкими зазорами между 

ними для предотвращения закли-
нивания материала;

● конфигурация ротора в зависи-
мости от заданной длины щепы;

● большой вес ротора с высокой 
энергией вращения (тем самым 
достигается снижение пиковых 
токов и экономия затрат клиен-
та за счет равномерной нагруз-
ки сети);

● узкий зазор между ножом и контр
ножом: за счет этого рабочий про-
цесс режущий, а не плющащий 
(что приводит к снижению энер-
гопотребления).

Владение ноу-хау проверенной 
машинной техники высочайшего каче-
ства позволило фирме Maier успешно 
совместить преимущества многолет-
него опыта производства оборудо-
вания для производства древесно-
стружечных плит (где так  высоки 
требования к применяемому обору-
дованию) с потребностями в эконо-
мичной и качественной подготовке 
биомассы.

Вместо заключения хотелось бы 
вернуться к нашему уважаемому кли-
енту из Прибалтики и на этом при-
мере отметить лишь некоторые пре-
имущества рубительных машин для 
биомассы Maier типа HRL-B, выгодно 
отличающие их от аналогов. Прежде 
всего, это сжатые сроки конструк-
торской разработки и изготовления: 
уже через 5 месяцев после поступле-
ния заказа машина была доставлена 
клиенту на один из пеллетных заво-
дов в Прибалтике. Первая машина, 
типа HRL-B с диаметром рубитель-
ного барабана 1400 мм, высотой 
загрузочного окна 700 мм и шири-
ной 1200 мм была успешно введена 
в эксплуатацию в июле 2013. Клиент 
очень доволен как работой новой 
машины, так и качеством получае-
мой щепы. А фирма Maier уже полу-
чила следующие заказы на такие 
машины для переработки биомассы 
от производителей пеллет и пред-
приятий, эксплуатирующих теплоэ-
лектростанции, работающие на дре-
весной биомассе.

Полученные запросы показывают 
стабильно высокий интерес рынка по 
переработке биомассы к стационар-
ным рубительным машинам такого 
типа, и фирма Maier видит для себя 
большие перспективы в реализации 
будущих проектов.

стационарная рубительная машина 
для переработки биомассы

На
 п

ра
ва

х 
ре

кл
ам

ы



биоэнергетика

152

№ 5 (95) 2013

153

№ 5 (95) 2013

Honeywell:
высокие технологии, высокие цели
Многоотраслевая международная корпорация Honeywell входит в число топовых компаний 
мира и в список Fortune 100. Предлагаем вниманию читателей журнала интервью, 
которое дал нашему корреспонденту Александру Речицкому генеральный директор 
Honeywell в России Леонид Соркин.

Леонид Рафаилович, пожалуй-
ста, коротко представьте компа-
нию Honeywell читателям нашего 
журнала: расскажите об основных 
направлениях деятельности, про-
изводимой продукции и оказывае-
мых услугах, о мощностях, годо-
вом обороте, количестве сотруд-
ников и «географии влияния», то 
есть о том, в каких странах есть 
присутствие компании, о важней-
ших рынках.

Honeywell – многопрофильная 
корпорация, основанная в 1886 
году, работает в 100 странах, в ее 
штате насчитывается более 130 тыс. 
сотрудников по всему миру, годовой 
объем продаж продукции – около 
$40 млрд. В настоящее время кор-
порация через свое российское отде-
ление ЗАО «Хоневелл» присутствует 
во всех регионах России, представ-
ляющих интерес для нашего бизнеса 
(Москве, Санкт-Петербурге, Татарии, 

Башкирии, Западной Сибири, Дальнем 
Востоке, Краснодарском крае и др.), 
и в странах СНГ (Казахстане, Узбе-
кистане Туркмении, Азербайджане).

Различные направления деятель-
ности нашей корпорации объединяет 
их высокая технологичность. Корпо-
рация состоит из четырех бизнес-
групп. Первая занимается решениями 
в области автоматизации и управ-
ления, применяемыми фактически 
во всех основных отраслях мировой 
экономики (сюда входит промышлен-
ная автоматизация, автоматизация 
зданий и сооружений, решения по 
обеспечению жизнедеятельности и 
безопасности, средства пожарной 
безопасности и т. д.). 

Сфера деятельности второй 
бизнес-группы – авиакосмические 
системы (авионика, вспомогательные 
силовые установки для самолетов, 
тормоза, системы обеспечения жизне-
деятельности). Зона ответственности 
третьей бизнес-группы – технологии 

нефтепереработки и нефтехимии, 
катализаторы и специализирован-
ное оборудование для нефтегазовой 
отрасли, а также производство специ-
альных химических материалов. Чет-
вертая бизнес-группа, которая входит 
в состав корпорации, – это мировой 
лидер в производстве систем турбо-
компрессоров.

Все виды нашей деятельности 
являются инновационными по сути и 
базируются на разных научных дис-
циплинах. Инновация проходит сквоз-
ной темой через все виды нашей 
деятельности (энергосбережение, 
обеспечение физической безопас-
ности и промышленной безопасности, 
оптимизацию технологических про-
цессов и обеспечение максимальной 
эффективности производственной 
деятельности).

Корпорация Honeywell скоро 
отметит 40-летие открытия сво-
его представительства в Москве. 
В России, которая является для 
вашей компании крупнейшим рын-
ком на постсоветском простран-
стве, Honeywell успешно развивает 
свой бизнес по четырем страте-
гическим направлениям: аэрокосми-
ческая техника, системы автома-
тизации и управления, транспорт-
ные системы и высокотехноло-
гичные материалы и технологии. 
Есть ли в рамках этих страте-
гических бизнес-групп области, в 
которых ваша компания сотруд-
ничает или может сотрудничать 
с предприятиями лесопромышлен-
ного комплекса России? Следят ли 
ваши аналитики за состоянием 
лесопромышленной отрасли РФ, как 
оценивают перспективы сотруд-
ничества концерна с компаниями, 
работающими в сфере ЛПК?

У корпорации Honeywell нако-
плен богатый мировой опыт в обла-
сти автоматизации технологических 
процессов в деревообрабатывающей 
и целлюлозно-бумажной отраслях. 
Использование наших решений помо-
гает оптимизировать работу пред-
приятия, повысить показатели без-
опасности и защиты окружающей 
среды, норму прибыли. Интеграция 
систем Honeywell в масштабах пред-
приятия позволяет оперативно пре-
доставлять пользователям необходи-
мую информацию. 

Кроме того, использование систем 
от единого поставщика обеспечи-
вает наиболее эффективную разра-
ботку и выполнение технологиче-
ских операций, усовершенствование 
процессов эксплуатации оборудова-
ния и его обслуживание на высо-
ком качественном уровне. Напри-
мер, в нашем продуктовом портфеле 
есть система OpitVision. Она разра-
ботана специально для предприя-
тий ЦБП и предусматривает полный 
комплекс средств обработки зака-
зов, отслеживания процессов произ-
водства, формирования маршрутов, 
оптимизации производства и транс-
портировки, консолидации данных 
о качестве выпускаемой продукции 
и выдачи разнообразных производ-
ственных отчетов.

Почти половина предлагаемых 
Honeywell продуктов и технологи-
ческих решений позволяют обеспе-
чить экономию энергии в четырех 
секторах экономики: транспорт-
ном, промышленном, жилом и ком-
мерческой недвижимости. Для пред-
приятий российского ЛПК, которые 
в значительных объемах потре-
бляют электроэнергию, проблема 
энергосбережения – одна из наи-
более актуальных. Какие тех-
нологические решения, разрабо-
танные специалистами концерна, 
какое оборудование, производимое 
на предприятиях вашей компании, 
вы предлагаете российским лесо-
промышленникам, деревообработ-
чикам, производителям древесных 
материалов, конструкций, мебели?

Мировая экономика, несмотря на 
кризисы, развивается, и потребность 
в новой энергии есть и будет всегда. 
Возрастающий спрос на энергию 

можно удовлетворить либо путем 
ввода новых мощностей, либо сокра-
щением ее потребления. Медлен-
нее всего окупаются инвестиции в 
возобновляемые источники энер-
гии, например, солнечные батареи. 
Быстрее всего окупаются инвестиции 
в энергосберегающие технологии. 
Поэтому энергосбережение – важ-
нейшая задача для человечества. 
Около 50% исследований нашей кор-
порации связаны с проблемой энер-
госбережения. 

Возглавляющий корпорацию пре-
зидент Дэвид Коти в одном из своих 
выступлений отметил, что если бы 
сегодня мир в одночасье приме-
нил все инновационные изобрете-
ния Honeywell в разных сферах, гло-
бальное потребление энергии сокра-
тилось бы на 25%. 

В России мы сегодня в основ-
ном работаем в области энерго
сбережения для технологических 
процессов на производствах в раз-
личных отраслях, включая лесообра-
батывающую промышленность. Как 
один из мировых лидеров в сфере 
поставки систем автоматики, наша 
корпорация нацелена на то, чтобы 
оснащать технологические процессы 
оборудованием с интеллектуальными 
элементами, которые призваны обе-
спечить сокращение энергоемкости 
единицы произведенной продукции.

У корпорации есть большой 
успешный мировой опыт энергосбе-
режения в зданиях и сооружениях.  
С некоторой осторожностью мы 
начали подходить к программам энер-
госбережения в зданиях и промыш-
ленных сооружениях и в России. Эта 
осторожность связана с особенно-
стями российского законодательства 
и сложившейся практикой работы в 
ЖКХ. Но мы надеемся на успех в этой 
области, опираясь на наши современ-
ные технологии, в частности, такие 
как «Умный дом» и «Энергоменед-
жмент в зданиях».

Во всем мире все большую 
актуальность получает разви-
тие биоэнергетики, производство 
так называемой зеленой энергии, 
биотоплива из биомассы, включая 
древесную (порубочные остатки 
после лесозаготовок: листва, 
ветки и пни деревьев, а также 
отходы лесоперерабатывающих 

и деревообрабатывающих произ-
водств и т. п.). Одно из направле-
ний, в котором успешно работает 
ваша компания, – переработка 
широкого спектра сырья в каче-
ственное топливо для транс-
портных средств. Расскажите 
об этом направлении. Есть ли 
другие технологические решения, 
которые могли бы быть исполь-
зованы в практике предприятий 
ЛПК России?

Honeywell со своими партнерами 
разработала технологию быстрого 
пиролиза, которая позволяет обе-
спечить переработку любой низко-
товарной древесины в пиролизное 
масло с высоким (до 75%) выхо-
дом. Основное достоинство техно-
логии в том, что она помогает пере-
вести исходную растительную био-
массу в более технологичное жид-
кое состояние, а это дает возмож-
ность эффективно транспортировать, 
хранить и использовать биомассу в 
существующей инфраструктуре. Одно 
из возможных направлений широ-
кого использования этой техноло-
гии в России – модернизация газо-
вых котельных. Возможна также пря-
мая генерация электрической энер-
гии с применением газовых турбин. 
Сегодня топливом на зеленой массе 
непищевого назначения по техноло-
гии UOP (подразделение корпорации 
Honeywell) заправляются самолеты на 
нескольких авиалиниях. В ряде авиа-
компаний существует такая практика: 
воздушные суда наполовину заправ-
ляются нашим топливом, наполовину 
углеводородным.

Оцените, пожалуйста, пер-
спективы развития бизнеса кон-
церна Honeywell в России, особенно 
в свете вступления нашей страны 
во Всемирную торговую органи-
зацию.

Вступление в ВТО мы расцени-
ваем как положительный фактор для 
нашего бизнеса. Как я уже гово-
рил, наш сектор – это высокие тех-
нологии. И здесь большая откры-
тость России, более четко прописан-
ные правила ведения бизнеса и их 
соответствие международным стан-
дартам, надеюсь, сыграют положи-
тельную роль. На

 п
ра

ва
х 

ре
кл

ам
ы



155

№ 5 (95) 2013

Станция позволит утилизировать отходы лесопильного 
завода для экологически устойчивого производства тепловой 
и электрической энергии

Metso поставит ООО «Биоэнер-
гетическая компания» полноком-
плектную, работающую на биомассе 
теплоэлектростанцию для произ-
водства электрической и тепловой 
энергии в Сыктывкар (Республика 
Коми, Россия). Запуск электростан-
ции запланирован на 2014 год. Стои-
мость заказа не разглашается.

Поставка Metso будет включать 
технологическое оборудование и 
услуги технического консультиро-
вания по монтажу, пусконаладке 
и обучению, а кроме того, ленточ-
ную сушильную установку и систему 
автоматизации Metso. 

Электростанция будет утилизи-
ровать кородревесные отходы Сык-
тывкарского лесопильного завода, и 
прочую биомассу.

 Мощность электростанции 
составит 4 МВт•э. Электроэнергия 
будет распределяться по местной 
сети, а тепло – использоваться в 
ленточной сушильной установке.

«Мы твердо убеждены, что 
сотрудничество с Metso обеспечит 
нас средством утилизации отхо-
дов Сыктывкарского лесопильного 
завода, которые мы сможем исполь-
зовать для производства энергии.

 Обеспечение промышленных 
производств энергией – одна из 
насущных проблем для прави-
тельства Республики Коми. Новая 
электростанция будет построена 
на базе передовых технологий, с 
использованием самого современ-
ного оборудования», – коммен-
тирует Александр Гибеж, первый 
заместитель министра развития про-
мышленности и транспорта Респу-
блики Коми. «Лесопильные отходы, 

которые долгое время хранились на 
территории Сыктывкарского лесо-
пильного завода, теперь смогут быть 
использованы в качестве топлива 
для новой электростанции.

 Наша инвестиция позволит соз-
дать дополнительные рабочие места 
и улучшит экологическую ситуацию 
в Республике Коми», – добавляет 
Алексей Крюков, генеральный 
директор ООО «Биоэнергетическая 
компания».

«Эта электростанция станет зна-
ковым этапом в развитии распре-
деленной энергетики, основанной 
на огромных российских ресурсах 
возобновляемой биомассы. Мы рады 
посодействовать ООО “Биоэнергети-
ческая компания” в осуществлении 
ими первых шагов по поиску реше-
ний для устойчивого развития мест-
ной энергетики», – говорит директор 
по Северо-Восточной Европе Матти 
Ярвинен, направление энергетики 
Metso. 

«Уникальность нашего пред-
ложения заключается в его ком-
плексном характере: все оборудо-
вание от системы топливоподачи до 
системы очистки уходящих газов 
будет поставлено Metso. 

Новая электростанция также 
будет управляться системой авто-
матизации, разработанной нашей 
компанией», – поясняет директор 
Николай Дорошенко, Россия, направ-
ление энергетики Metso.

Николай Дорошенко, 
директор российского филиала.  

Теплоэнергетика, направление энергетики, 
Метсо,  

тел. +7-985-222-34-74

Компания Metso 
планирует поставку работающей 
на биомассе электростанции  
для Биоэнергетической  
компании в России
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ELMIA WOOD 2013

инновации и рекордная посещаемость!
5–8 июня в лесном массиве,  

лежащем в 30 км от шведского городка 
Йончепинга, прошла «Большая Элмия» –  

проводящаяся раз в четыре года 
самая крупная и значимая европейская 

выставка лесозаготовительной техники 
Elmia Wood.

Elmia Wood 2013 побила все 
рекорды этой популярной выставки за 
все годы ее проведения: на площади 
в 185 тыс. м2 экспоненты представили 
множество инновационных решений в 
сфере технологий и техники для лесо-
промышленного комплекса, посмотреть 
на которые пришли более 54 тыс. 
человек! Об активности посетителей 
говорит хотя бы такой факт: в третий 
день выставки было зарегистрировано 
18 400 гостей «Элмии»! Понятно, что 
большую часть аудитории составили 
шведы по выставке они прогулива-
лись целыми семьями, с колясками, 
младенцами на руках, благо погода 
все дни стояла в Йончепинге и его 
окрестностях прекрасная!

Между двумя частями экспозиции, 
«большим» и «малым» кругами, были 
проложены дорожки, которые в тече-
ние выставочного дня становились 
похожими на пешеходные зоны в цен-
тре большого города в час пик. Про-
толкнуться между идущими сплошным 
потоком посетителями было довольно 
сложно – интерес к экспозиции был 
огромный, ведь на выставке дей-
ствительно было на что посмотреть! 
Конечно, даже при всем старании 
невозможно было успеть увидеть все, 
что представлено на стендах и пло-
щадках, расположенных на огромной 
территории выставки. И так же невоз-
можно рассказать обо всем увиденном 
в рамках одной публикации.

Экспозиции, представленные 
экспонентами на Elmia Wood 2013, 

Выставочная площадь –
Количество посетителей –

в т. ч. из Швеции –
 из Германии –

из Финляндии и Норвегии –
 из Голландии и Дании –

185 579 м2

54 215 человек
45 000 человек
5400 человек
2200 человек
1100 человек

Место проведения –
Периодичность –

Даты проведения –
Следующая выставка –

Йончепинг, Швеция
один раз в 4 года
7–8 июня 2013
7–10 июня 2017

ELMIA WOOD
Выставка лесозаготовительной техники

Представитель шведского исторического общества  
с помощью деревяшки и куска оленьего рога  
одним точным ударом делал острые кремниевые лезвия  
на глазах изумленной публикиогненное шоу танцующих харвестеров и форвардеров Komatsu

презентация нового харвестера Ponsse Scorpion
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отражали основные мировые тен-
денции развития лесного хозяйства, 
лесной и деревообрабатывающей про-
мышленности: масштабное исполь-
зование компьютерных технологий, 
разработку концептуальных машин 
с более высокой, чем у предыдущих 
моделей, производительностью, вне-
дрение экологичных двигателей нового 
поколения, уменьшение веса машин 
при повышении их грузоподъемности и 
снижении давления на грунт, улучше-
ние эргономики техники и обзорности 
операторских кабин лесных машин, 
увеличение числа функций манипуля-
торов и расширение возможностей для 
обучения будущих операторов и др. 

Производители лесной техники 
предлагали вниманию посетителей 
и специалистов новые решения для 
систем дистанционного слежения за 
работой машин в лесу, контроля объе-
мов заготовки, текущего технического 
состояния машин, удаленного запу-
ска и даже полностью «беспилотной» 
работы машин, голосового управления 
техникой и пр. Известные машино-
строители, поставщики и дилеры миро-
вых компаний представили технику со 
всеми «наворотами» не только для 
продуктивной и щадящей заготовки 
леса, но и для эффективного лесовос-
становления и ухода за саженцами.

Например, мы уверены, что новое 
слово в планировании лесопосадок 
будущего скажут впервые представ-
ленные на «Элмии» разработки радио-
управляемых летающих роботов – дро-
нов, снабженных системами Vision 2015 
и Vision 2023 с навигацией GPS. Управ-
ляемый дистанционно летающий робот 
может фотографировать территории, 
где велись сплошные рубки. Получен-
ные данные передаются на компьютер, 
что дает возможность детально плани-
ровать процесс посадки. С помощью 
робота можно решить – сколько именно 
деревьев должно быть посажено в том 
или ином месте, насколько густыми 
целесообразно сделать лесопосадки.

Поражали и впечатляли посети-
телей эпатажные новинки, например, 
паукообразный робот The Mantis – 
шестистержневая, ловко перемещаю-
щаяся по земле машина высотой 2,8 м,  
длиной 5 м и весом 1900 кг. Этот 
самый большой в мире робот-вездеход 
может управляться как из кабины 
оператора, так и удаленно. Дизайнер 
конструкции Матт Дентон предвидит 
блестящее будущее для этой машины. 

Mantis может работать в связке с дру-
гой лесной техникой и быть особенно 
полезным, к примеру, при проведении 
рубок в труднодоступных местах. К 
тому же, давление на грунт у каждой 
из шести «паучьих ног» меньше, чем 
у ноги взрослого мужчины.

Изобретатель Торбьерн Эрикссон 
представил на «Элмии» оригиналь-
ную конструкцию – воплощенный в 
металле синтез идей из авиационной 
и автомобильной промышленности – 
харвестер T-Bear с голосовым управ-
лением, предназначенный для валки 
деревьев и рубок ухода. У оператора 
вместо джойстика пульт, на котором 
всего две кнопки управления: доста-
точно нажать на кнопку и произнести 
«пилить», и T-Bear приступит к работе. 

Кроме того, на «Элмии» традици-
онно проходит большое количество 
зрелищных мероприятий, таких как, 
например, «Международный чемпионат 
операторов форвардеров». В этом году 
победил 18-летний студент лесной 
школы из Норвегии Тобиас Слеттен.

Главными темами выставки Elmia 
Wood в этом году стали инновации, 
новые подходы и новые, экономически 
выгодные решения для лесного хозяй-
ства. Многие виды конечной продукции 
и концепт-моделей были представлены 
публике впервые. Хорошим примером 
тотальной компьютеризации лесной 
отрасли Европы можно считать и GPS-
приложение, которое организаторы 
Elmia Wood предложили посетителям 
в качестве дополнительного сервиса для 
быстрого ориентирования на выставке 
и нахождения нужных людей, из числа 
тех, кто также воспользовался этим сер-
висом. Пользователей, скачавших при-
ложение, оказалось более 3000 человек! 

Ну, а для тех, кому не удалось 
побывать на Elmia Wood в этот раз, 
мы предлагаем рассказ о некоторых 
новинках, которые были представ-
лены в ее экспозиции, так сказать, 
из первых уст – от представителей 
компаний-экспонентов. И еще – сове-
туем заранее запланировать посеще-
ние «Большой Элмии» – Elmia Wood 
2017, чтобы увидеть все своими гла-
зами. А вот с заявками на участие и 
посещение «Малой Элмии» – Skogs 
Elmia – стоит поторопиться уже сей-
час, ведь она пройдет в Йончепинге 
с 4 по 6 июня 2015 года. 

Светлана Яровая, Елена Шумейко, 
Александр Речицкий

Гусеницы  Olofsfors

Харвардер Fiberdrive 1750

The Mantis

Мини-форвардер Vimek

Цепи Ofa

Новая кабина Epsilon Epscab 
для гидроманипуляторов 

Мачтовая трелевочная 
система от Taifun

Новая харвестерная головка 
SP 761 LF
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Машина Ponsse Scorpion создана 
на основе 40-летнего опыта работы 
компании Ponsse, в ее конструкции 
собраны все наши лучшие наработки! 
В 2004–2005 годах у основателя 
компании Эйнари Видгрена возникло 
желание придумать принципиально 
новое решение для лесной машины, 
не копируя и не улучшая уже имевши-
еся на рынке разработки. У команды 
конструкторов, работавших под его 
руководством, родилась идея совер-
шенного нового крана, как бы «вырас-
тающего» из кабины и совершенно не 
мешающего хорошему обзору, а уже в 
2008–2009 годах Scorpion был создан 
в таком виде, в каком он впервые был 
представлен на Elmia. Мы собрали 
первый прототип, на котором начали 
тестировать разные возможности 
машины и эксплуатировали его почти 
два года. Сначала новый харвестер 
тестировали в различных режимах 
сотрудники завода. Они ежедневно 
писали отчеты о результатах прове-
рок, которые тут же направлялись в 
конструкторское бюро. После того, как 
нашими испытателями машина была 

всесторонне проверена, мы отдали ее 
на полтора года нашему хорошему кли-
енту для полномасштабных испытаний, 
и он работал на Scorpion в две смены 
при полной загрузке. В течение 3000 
моточасов этот прототип так хорошо 
себя показал, что было принято окон-
чательное решение начинать серийное 
производство Ponsse Scorpion. Если 
говорить о тщательности подготовки 
Ponsse Scorpion, следует отметить, что 
только на обеспечение быстрого и 
качественного тестирования машины 
и нового крана нами было потрачено 
более миллиона евро!

На выставке посетители и спе-
циалисты могли видеть уже четвертого 
по счету «Скорпиона», «выпущенного 
на волю». В наши планы входит запуск 
серийного производства этих машин 
уже в январе 2014 года. Первую 
партию мы будем продавать только 
в Скандинавии, Великобритании и Цен-
тральной Европе, и лишь потом, после 
изучения опыта европейских клиентов, 
начнем продавать их в Россию и Аме-
рику. Мы хотим все делать поэтапно, 
шаг за шагом. Кстати, первый заказчик 

на «Скорпиона» в России у нас уже 
есть!

В следующие три года мы пла-
нируем продавать примерно по 100 
«Скорпионов» в год (а также Ergo, 
Fox и Beaver, ведь клиентам нужны 
разные машины). Цена на новинку 
будет примерно на 15% выше, чем 
на упомянутые выше модели, но зато 
стоимость сервиса будет существенно 
ниже. Сейчас стандартная гарантия 
деталей для всех новых лесозагото-
вительных машин (распространяется 
на дефекты исходных материалов и 
производства, замену неисправных 
деталей) составляет 1200 часов, а у 
Scorpion она достигнет 1800 часов. 

Если говорить о конструктивных 
особенностях новинки, стоит отме-
тить, что самой главной задачей для 
нас было создать харвестер, удоб-
ный для оператора. Оператор – это 
«сердце» машины, и от комфортности 
его рабочего места во многом зави-
сит максимальная производительность 
труда. Ponsse Scorpion – особенная 
машина, в ней удобно и просто рабо-
тать: конструкторы позаботились о 
том, чтобы оператору был обеспечен 
максимально возможный обзор – 
кабина может поворачиваться на 280º, 
ее конструкция и дизайн гарантируют 
стабильность положения кабины и 
минимальные вибрации. Оператор, чье 
рабочее место располагается в центре 
траектории вращения кабины, почти 
не ощущает ее поворотов.

Благодаря механизму выравни-
вания кабины оператор не теряет 
равновесия даже при работе на пере-
сеченной местности. Рама машины 
состоит из трех частей, соединенных 
вращающимися шарнирами. Кабина 
расположена в центральной части, 
которая благодаря гидравлике оста-
ется в одном и том же положении, 
в то время как передняя и задняя 
части наклоняются в зависимости от 

Ярмо Видгрен, директор по продажам и маркетингу, сын основателя компании Ponsse

рельефа местности. В результате центр 
поворота находится в максимально 
низком положении, что позволяет све-
сти наклон к минимуму, и оператор не 
раскачивается из стороны в сторону.

У кабины оператора высокий уро-
вень безопасности. Тросы на задней 
части кабины хорошо видны и легко-
доступны. Основные запчасти, под-
лежащие сервису, также доступны в 
машине, что обеспечивает быстроту 
и легкость сервисных работ.

Повышенная устойчивость Scorpion 
обеспечивается его восемью колесами 
и системой активной стабилизации. 
Принцип работы запатентованной 
системы стабилизации заключа-
ется в автоматическом определении 

направления и положения крана 
с последующим компенсирующим 
нагрузку прижимом задней рамы в 
этом направлении.

Система стабилизации также 
активна и во время движения, и может 
останавить машину, если усилие для 
обеспечения ее вертикального поло-
жения недостаточно велико.

Центр поворота бокового вырав-
нивания Ponsse Scorpion расположен 
максимально низко, что позволяет не 
только стабилизировать положение 
оператора по горизонтали, но и свести 
к минимуму раскачивание в боковых 
направлениях. Кроме того, центр тяже-
сти крана остается на осевой линии 
машины.

Продольное выравнивание кабины 
обеспечивается цилиндрами, располо-
женными между передней секцией и 
передней частью рамы. Они также 
служат для выравнивания передней 
части рамы, угол поворота рамы – 12°.

Для «Скорпиона» почти нет огра-
ничений, на какой высоте пилить дере-
вья. К тому же эта машина «любит» 
глубокий снег, горную и пересеченную 
местность и может, в зависимости от 
комплектации той или иной моделью 
двигателя, покорять склоны крутизной 
от 18 до 45°!

Но это еще не все наши новости! 
Мы выпустили не только Scorpion, но 
и Scorpion King. Разница между ними 
в том, что Scorpion снабжен однокон-
турной гидравлической системой и 
предназначен в основном для выбо-
рочных рубок, тогда как у Scorpion 
King – двухконтурная система, и 
он создан для сплошных рубок и 
больших нагрузок. Кроме того, у 
«Короля» больше и вес (примерно 
на 5 т), и харвестерная головка. Наш 
новый кран снабжен тремя цилин-
драми, обеспечивающими быстрое 
движение и возможность работать в 
условиях постоянных круглосуточных 
нагрузок. 

Операторы, которые уже опробо-
вали новый харвестер в деле, говорят, 
что после работы на Scorpion трудно 
будет пересаживаться на старые 
модели, а вот со старых моделей на 
Scorpion пересесть легко!

выставка Глазами участников
Мы попросили представителей некоторых компаний – участниц выставки поделиться 
своим мнением об этом грандиозном событии и коротко рассказать о своих экспозициях.

Алексей Дрочнев, менеджер по территории (строительная и лесозаготовительная техника) филиала 
корпорации «Джон Дир Агрикалчерэл Холдингз, Инк.»

Компания John Deere представила 
на выставке ряд новинок, среди кото-
рых можно выделить инновационное 
решение в системе управления мани-
пулятором форвардера Intelligent 
Booth System IBC, которое позволяет 
увеличивать производительность за 
счет значительного увеличения эрго-
номичности управления джойстиками. 
Теперь оператору для перемещения 
манипулятора требуется совершать 
меньше движений джойстиками. 
Система понимает, по какой траекто-
рии должен двигаться манипулятор.

Например, раньше для того чтобы 
поднять стрелу, нужно было сделать два 
движения: одно – джойстиком, чтобы 
задействовать функцию манипулятора, 

а второе – рукоятью; теперь эта опе-
рация выполняется одним движением. 
Если потянуть джойстик на себя, то 
манипулятор двинется в направлении 
оператора. Таким образом, увеличива-
ется скорость работы и растет произ-
водительность. Эта система была опро-
бована скандинавскими операторами и 
получила одобрение профессионалов. 
Интуитивное управление позволяет 
быстро освоить новую систему.

На стенде компании были пред-
ставлены две демо-машины, на которых 
можно было проверить эту новинку в 
работе. Операторы, тестировавшие 
систему на выставке, очень быстро 
привыкли к новой системе управления 
и оценили все ее достоинства. 

Также интерес у посетителей 
вызвала и наша новая система Smooth 
Control, обеспечивающая плавность 
движений манипулятора. Неопытным 
операторам она помогает быстро 
добиваться высоких показателей в 
работе за счет того, что машина не 
реагирует на резкие движения джой-
стиков. Молодые операторы не всегда 
сразу осваивают уверенную работу с 
джойстиками, не чувствуют точку реа-
гирования или прикладывают слишком 
большие усилия при управлении, после 
чего рефлекторно дергают джойстик 
в обратном направлении. Манипуля-
тор дергается, груз раскачивается, и 
неопытный оператор может потратить 
много времени для стабилизации груза 
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и возврата к нужной траектории. Бла-
годаря системе Smooth Control лесная 
машина просто «не заметит» неадек-
ватных команд и плавно, в постоянном 
ритме будет выполнять работу. Эта 
система установлена как на форвар-
дерах, так и на харвестерах. 

Кроме того, специально к Elmia 
John Deere подготовила презентацию 
восьмиколесного харвестера 1270E. 
Он несколько тяжелее, чем шестико-
лесный, но вес придает ему большую 
стабильность, что значительно улуч-
шает показатели работы на уклонах. 
Этот харвестер среди других пред-
ставителей своего модельного ряда 
преодолевает уклоны с наибольшей 
крутизной и, пожалуй, является 
одной из лучших машин для работы 
на сложных рельефах. Конструкция 
восьмиколесника была доработана, 
двигательный отсек харвестера теперь 
рассчитан на установку любого двига-
теля (в Европе это двигатели нового 
поколения Tier4, а в России – Tier2 
либо Tier3), изменена задняя полу-
рама, перенесен центр тяжести. Как 
у восьмиколесной модели, так и у 
базовой машины существенно дора-
ботана гидравлическая система. Как 
и на прежних моделях машин John 
Deere, на новых 1270E установлено два 
гидронасоса: один из них обслужи-
вал трансмиссию, а второй – рабочие 

органы и харвестерную головку. Когда 
машина стояла, один насос, по сути, 
не работал. Теперь же, если машина 
не двигается, насос трансмиссии пере-
ключается на подачу масла в харве-
стерную головку. Таким образом, в 
процессе заготовки участвуют сразу 
два насоса, что существенно увели-
чивает производительность техники, 
например, у машин с двигателем Tier2 
она может вырасти на 30%.

Помимо этого, к новым решениям 
адаптировано и программное обеспе-
чение, внесены изменения и в кон-
троллеры, доработаны конструкции 
стрел харвестеров и форвардеров, а 
качество и надежность сварных узлов 
отвечают самым высоким требованиям. 
С февраля 2013 года все эти новше-
ства уже внедрены в производство 
новых машин John Deere.

Еще одна новинка – это программ-
ное обеспечение Timber office 5. Оно 
объединяет в себе все программы, 
которые до этого выпускались как 
отдельные продукты, помогающие 
операторам настраивать машину, а 
владельцам техники оценивать ее 
производительность и работу опе-
ратора. Теперь все эти программы 
сгруппированы в одной – Timber 
office 5, которая снабжена удобным 
интерфейсом. Например, с помощью 
Timber link можно вести удаленное 

наблюдение за показателями работы 
как всей машины (расход топлива, 
производительность, стоит машина 
или двигается, какое расстояние про-
ехала и т. д.), так и за показателями 
отдельного узла, например, харвестер-
ной головки или ДВС. Вскоре будет 
выпущено мобильное приложение 
к Timber office 5. В любое время в 
любом месте можно будет с мобиль-
ного телефона заходить в программу 
и контролировать параметры рабочих 
режимов техники. 

Потенциальных покупателей лес-
ных машин John Deere наверняка 
заинтересует еще одно наше новше-
ство – возможность заказывать фор-
вардеры с фиксированной кабиной. 
Все поставляемые в Россию модели 
форвардеров скоро будут доступны с 
кабинами в двух вариантах исполнения 
– с поворотной кабиной (стандартная 
комплектация) и с фиксированной 
кабиной (новая опция). Это решение 
было принято руководством компании 
John Deere в ответ на просьбы наших 
клиентов, которые полюбили простор-
ную кабину машин серии D. Фиксиро-
ванная кабина в новом исполнении –  
это модернизированный вариант 
кабин предыдущей серии техники, она 
позволит удешевить и упростить кон-
струкцию машины, а также несколько 
уменьшить общий вес форвардера.

Logset

На выставке Elmia Wood 2013 ком-
пания Logset представила свою новую 
дилерскую сеть в Швеции и пять 
новых лесозаготовительных машин. 

Самая новая модель форвар-
дера Logset серии GT называется 

5F – это компактная 12-тонная 
машина, конструкция которой 
сочетает в себе мощность и луч-
шие характеристики машин такого 
класса, предназначенных для про-
ведения финальных рубок. Новинку 

отличают современный дизайн, литая 
кабина и встроенный воздухопри-
емник. Машина снабжена топливно-
сберегающим двигателем ArgoPower c 
четырьмя клапанами, мощность кото-
рого – 125 кВт. 

Майкл Данкан, управляющий подразделением лесозаготовительной техники Caterpillar

Наша компания решила принять 
участие в Elmia Wood в этом году, 
потому что это одна из самых важ-
ных выставок в Европе, у нее очень 
хорошая репутация, сюда приезжают 
посетители и наши потенциальные 
заказчики со всего мира. Мы провели 
здесь ряд встреч с нашими заказчи-
ками и дилерами, в том числе – из 
СНГ, Евросоюза и Южной Америки, 
говорили о нашей продукции и о 
наших планах на будущее. 

Этот год выдался сложным для 
европейского рынка, так, например, 
рынок сортиментной техники упал в 
Европе в первом квартале, по нашим 
оценкам, на 75%. В то же время, 
рынок лесозаготовительной техники 
в США за тот же период вырос на 
42%. Мы не ожидаем быстрого вос-
становления рынка в ближайшие 
несколько лет, поэтому представляли 

на выставке технику для перевалки 
древесины.

Мы демонстрировали здесь наши 
новые фронтальные погрузчики серии 
K для лесной отрасли (Cat 962K, 950K 

и 966K) с различным навесным обо-
рудованием UFO, а также гусеничный 
экскаватор 323E с расщепителем 
пней. Машины оборудованы системой 
быстросъeмов, что позволяет заменять 

Всеобщее внимание привлек и 
новый 14-тонный форвардер Logset 
6F модельного ряда GT. Он оснащен 
6-цилиндровым двигателем по тех-
нологии SCR мощностью 150 кВт. 
Машина, представленная на выставке, 
была оборудована расширяющимся 
погрузочным отсеком, что обеспечи-
вает ей большую грузоподъемность, 
и краном Mesera 91 производства 
фирмы Loglift, оснащенным телеско-
пической системой с внутренними 
трубками.

Также специалисты и посетители 
выставки могли оценить 18-тонный фор-
вардер модели 10F GT. Двойной гидро-
статичный мотор по технологии SCR с 
объемом 7,4 л и мощностью 205 кВт .
обеспечивает возможность движения 
машины в широким диапазоне скоро-
стей. Н овый форвардер оборудован 
погрузочным отсеком, который может 
увеличиваться в ширину на 60 см, .
а при необходимости, благодаря 
гидравлической секции, может удли-
ниться еще на 70 см. Многоуровневая 
кабина может поворачиваться на 45º 
в обе стороны и наклоняться на 17º 
в стороны, на 10º – вперед и на 11º – .
назад. П ричем, регулировать поло-
жение кабины можно как вручную, 
так и в автоматическом режиме. 10F 
GT оснащен абсолютно новым кра-
ном финского производителя Mesera 
Loglift, вылет стрелы которого может 
достигать 11 м.

Интерес у посетителей Elmia Wood 
вызвал также и харвестер Logset 6HP 
серии GT – универсальная машина 
для выборочных и сплошных рубок. 
Она оборудована многофункциональ-
ным измерительным устройством TOC, 
которое уже отлично зарекомендо-
вало себя в Швеции.

Кроме того, в экспозиции компа-
нии Logset были представлены две 
харвестерные головки серий ТН55 и 
ТН75, которые идеально подходят как 
для выборочных, так и для сплошных 
рубок. Они разработаны для колес-
ных харвестеров, а также для машин 
с гусеничным ходом. Высокопрочные 

гидроцилиндры, стальные детали 
конструкции и подшипники, пальцы 
большого диаметра и реактивные 
тяги обеспечивают головкам высо-
кую надежность и долговечность.

ТН75 Titan – это самая большая в 
линейке харвестерных головок Logset, 
при этом она отличается короткой 
рамой и небольшой массой – всего 
1300 кг. Минимальный контакт ствола 
с рамой уменьшает трение, способ-
ствует экономии топлива и продлению 
срока службы узлов. Неподвижный 
задний нож повышает качество 
обрезки веток. Десять таких головок 
уже продано в Россию.
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Александр Черный, менеджер по России компании Tigercat:

К выставке Elmia Wood 2013 мы 
специально приурочили показ нового 
чокерного скиддера Tigercat 610C, 
спроектированного и изготовленного 
по заказу клиента, который будет 
работать на этой машине в горных 
районах Бельгии и Франции. На этой 
машине установлена абсолютно новая 
безпередаточная высокоскоростная 
коробка передач и при этом сохранен 
традиционный эффективный привод –  
гидростатика. Добавьте к этому вра-
щающееся кресло оператора, дистан-
ционное управление всеми функциями 
машины, сдвоенную лебедку – и вы 
поймете, что у новой машины много 
достоинств, позволяющих ей рабо-
тать эффективно в самых сложных 
условиях.

У других компаний есть прото-
типы, а мы впервые выпустили такую 
машину. Это очень хорошее решение 
для работы в гористой местности. Не 
случайно со мной на выставке разго-
варивали потенциальные покупатели 
из Румынии, где заготовки ведутся в 
горных районах Карпат и потребность 
в таких машинах очень большая. 

Также мы показали здесь две 
модели наших форвардеров: 14-тон-
ную 1055В и 20-тонную 1075В, самую 
популярную нашу модель (она хорошо 

известна в России), которую можно 
нагружать до 25 т – это один из самых 
больших форвардеров на рынке. Также 
на стенде был представлен маленький 
колесный харвестер 1135-й модели. 
Эту машину мы делаем специально 
для Швеции, где она используется для 
прореживания леса. Пока что такая 
техника в России не востребована, но 
мы надеемся, что в скором времени 
ситуация изменится.

Мы также продолжаем работать 
над созданием новых моделей колес-
ных харвестеров. Главное их отличие 
– возможность обработки среднего 
и крупного леса. Мы уверены, что 

на рынке Северо-Запада России 
они составят достойную конку-
ренцию лесным машинам других 
производителей.

Российских посетителей на 
выставке было немало, правда, я ожи-
дал, что будет больше. Но это, навер-
ное, отражает состояние дел в лесной 
промышленности России, которая поте-
ряла китайский и северо-африканский 
рынки. Да и Европа сейчас не очень 
охотно покупает российскую продук-
цию. Сейчас все думают, куда сбывать 
товар, и на мой взгляд, очень важно 
развивать сбыт на внутреннем рынке, 
тогда ситуация улучшится.

навесное оборудование в считанные 
секунды. Здесь, на выставке, мы объ-
явили о заключении стратегического 
партнерства со шведской компанией 
UFO, которая является одним из веду-
щих производителей навесного обо-
рудования в Скандинавии. 

Также на стенде мы проводили 
демонстрации нашей системы дистан-
ционного мониторинга работы машин 
CAT® Product LinkTM. Эта система позво-
ляет владельцу получать в режиме 
онлайн актуальную информацию о 
своей технике: ее местонахождении, 
расходе топлива, наработке и т. д. 
Таким образом, владелец может дис-
танционно следить за состоянием каж-
дой машины и ее работой – если он 
увидит, что техника почему-то про-
стаивает в течение двух часов, он 
может позвонить и выяснить, в чем 
проблема. У системы имеется большое 
количество настроек, можно, например, 
настроить, какую именно информа-
цию отправлять определенным людям. 

Допустим, владельцу машины нужно 
знать – работает его машина или нет. 
Сервисному инженеру будет полезна 
более детальная информация о тех-
ническом состоянии машины. Product 
LinkTM – это одно из наших новых 
решений, которые повышают уровень 
функциональности техники и удобства 
ее эксплуатации.

На стенде мы рассказывали 
о наших новейших разработках, 
например, о новой серии гусеничных 
валочно-пакетирующих машин. От 
машин предыдущей серии эта техника 
отличается усовершенствованной ходо-
вой частью, улучшенной гидросисте-
мой, повышенной мощностью – все это 
позволило снизить эксплуатационные 
расходы и повысить производитель-
ность лесозаготовительных работ.

Продолжается наше сотрудниче-
ство с новозеландской компанией 
Satco, занимающейся производством 
процессорных головок. Два года 
назад мы вышли с этой продукцией 

на рынки Латинской Америки и СНГ. 
Продукция Satco показала себя исклю-
чительно хорошо, и теперь процессор-
ные головки этой фирмы доступны 
эксклюзивно через нашу дилерскую 
сеть потребителям по всему миру, 
кроме Австралии, Новой Зеландии и 
Бразилии, где продукция Satco будет 
распространяться через собственную 
сеть дистрибьюторами.

Таким образом, благодаря страте-
гическому партнерству с UFO и Satco 
Caterpillar значительно расширил 
линейку предлагаемого навесного 
оборудования.

Нашу продукцию отличают высо-
кая производительность, надежность, 
долгий срок службы, возможность ком-
плектации техники различным навес-
ным оборудованием. Наша дилерская 
сеть всегда готова оказать клиентам 
сервисные услуги на самом высоком 
уровне, а финансовый департамент 
CatFinancial – помочь клиентам в 
решении финансовых вопросов. 

Ян Хеннберг, экспортный директор Rottne Industri AB

Прототип самого большого 
на рынке колесного харвестера 
модели Rottne H21D – это наша 
новая машина, она вызвала боль-
шой интерес посетителей выставки. 
Во-первых, у ее мотора очень чистый 
выхлоп. Во-вторых, новый харвестер 
имеет восьмиколесную базу, тогда 
как предыдущая вершина модель-
ного ряда – модель H20B – была 
шестиколесной. Восемь колес обе-
спечивают H21D хорошую устойчи-
вость за счет невысокого давления 
на грунт, а также уверенную работу 
на крутых склонах. В-третьих, повы-
шена мощность гидроманипулятора 
RK250 собственного производства, 
который может поворачиваться на 
90º как влево, так и вправо, вверх и 
вниз, а двухрамная комфортабельная 
кабина будет следовать за краном 
в направлении поворота стрелы 
гидроманипулятора. В-четвертых, 
мощная харвестерная головка EGS 
706 позволяет работать с самыми 
большими и сложными деревьями. 
Машина доступна в шести– и вось-
миколесном варианте исполнения.

Пока мы изготовили только про-
тотип Rottne H21D. Теперь мы должны 
его протестировать. В течение полу- 

года харвестер будет ежедневно экс-
плуатироваться в лесу на пределе 
его возможностей. Будут учтены и 
доработаны все обнаруженные недо-
статки, и только через год мы начнем 
выпускать эту машину серийно для 
продажи клиентам. 

Rottne H21D вызвал огромный 
интерес со стороны владельцев тех-
нике Rottne со всего мира. К новинке 
уже проявили внимание клиенты из 
Швеции, Канады, Норвегии, Герма-
нии, США, России. Кстати, о двигате-
лях для российских условий. У вас в 

стране популярен дизельный двига-
тель, однако его качество оставляет 
желать лучшего. 

У нас обширная программа раз-
работки и выпуска лесных машин. 
Я хочу подчеркнуть достоинства 
небольшого харвестера Rottne H8. 
Эта маневренная машина, на кото-
рой легко можно проезжать между 
деревьев, отлично проявила себя в 
лесу. У нас есть несколько крупных 
заказчиков в России, которые заинте-
ресовались этой моделью, например, 
Группа «Илим».

Федор Свойкин, менеджер по продажам лесозаготовительной техники Rottne, компания 
«Форест-Сервис»

ООО «Форест-Сервис» – эксклю-
зивный дилер лесозаготовительной 
техники Rottne (Швеция) в Рос-
сийской Федерации. Компания на 
рынке более 17 лет. Техника Rottne 
представлена широким модельным 
рядом колесных харвестеров – валоч-
ных сучкорезных раскряжевочных 
машин и форвардеров – колесных 
сортиментоподборщиков. 

Для рубок ухода компания Rottne 
предлагает малый харвестер Rottne 
H8. Сейчас в России растет интерес 
к такой технике, потому что у мно-
гих лесопользователей накопились 
арендные леса, задекларированные 
под рубки ухода за лесом, однако на 
данный момент рубок ухода на данных 
площадях не проводилось. Достоин-
ства этой техники – компактность, 
маневренность и высокая произво-
дительность. В паре с H8 работает 

малый форвардер Rottne F10B, гру-
зоподъемностью 9 т. 

Новинка Rottne для российского 
рынка – машина Rottne H11C. Этот 
харвестер, который выпускается в 
шести– и восьмиколесном варианте, 
используется для заготовки древесины 
между рубками главного пользования 
(коммерческими) и рубками ухода. Он 
отлично подходит для работы на арен-
дованных участках леса с небольшим 
объемом хлыста, на которых есть необ-
ходимость проведения как рубок ухода, 
так и коммерческих рубок. В России 
пока таких машин Rottne нет, на них 
хороший спрос в странах Балтии и СНГ, 
где преобладают леса с небольшим 
и средним объемом хлыста. Кстати, 
на Elmia Wood 2013 интерес к этому 
харвестеру проявляли белорусские, 
латвийские, литовские, эстонские лесо-
заготовители, а российские пока нет.

А между тем, для крупных рос-
сийских предприятий приобретение 
Rottne H11C даст отличную возмож-
ность решить сразу несколько задач. 
Во-первых, у этих харвестеров детали 
унифицированы с деталями машин 
для рубок главного пользования, 
во-вторых, имея в своем машинном 
парке такую технику, компании не 
понадобится приобретать машины, 
предназначенные исключительно для 
рубок ухода. Уверен, что на европей-
ской части России Rottne H11C будет 
пользоваться спросом. 

Кроме того, мы выпускаем на 
рынок обновленный харвестер 
H14C, предназначенный для рубок 
главного пользования. От машины 
предыдущей серии H14B, которая 
в прошлом году довольно хорошо 
продавались на территории России, 
новая модель отличается некоторыми 
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усовершенствованиями конструктив-
ных элементов и новым двигателем 
с улучшенными характеристиками и 
уменьшенным содержанием вредных 
веществ в выхлопных газах. 

К сожалению, качество топлива 
в России не позволяет использовать 
эти двигатели, поэтому на российский 
рынок поставляются машины с двига-
телями, которые устанавливались на 
предыдущую модель.

Харвестеры Rottne комплектуются 
собственными харвестерными голов-
ками: средние машины – головками 
Rottne EGS595, а большой харвестер 
Rottne H20B – большой пятивальцо-
вой головкой Rottne EGS705. Модель 
H20 пользуется довольно большим 
спросом, на российском рынке про-
дается ее модернизированный вари-
ант H20B.

Мы также производим широкий 
модельный ряд форвардеров: малень-
кие Rottne F10B с грузоподъемностью 
9 т, который используется на рубках 
ухода в паре с Rottne H8; Rottne F13C, 

который работает в паре с Rottne 
H11C как на рубках ухода, так и на 
рубках главного пользования; Rottne 
F15C, который работает с Rottne H14С 
на рубках главного пользования. Наша 
самая большая модель форвардера 

– Rottne F18 с грузоподъемностью от 
18 т, предназначена для эксплуатации 
в самых тяжелых природных и про-
изводственных условиях, работает в 
паре с большим харвестером Rottne 
H20B. 

Ханна Лехти, начальник по продажам техники в Финляндии Cargotec Hiab

Мы традиционно участвуем в Elmia 
Wood, она очень важна для нас. Ведь 
это одна из самых больших и самых 
посещаемых выставок в мире. Радо-
вало, что и наш стенд привлекал 
внимание и благодаря тому, что был 
удачно расположен, и благодаря своей 
интересной экспозиции. Специально к 
Elmia Wood 2013 компания Cargotec 
Hiab подготовила новинку – гидрома-
нипулятор с кабиной Loglift 108. Эта 
новая модель создавалась на основе 
наиболее эффективных характеристик 
двух предыдущих моделей – Loglift 
105 и Jonsered 1080. Наши разра-
ботчики учли пожелания клиентов и 
современные тенденции и реализовали 
в конструкции нового манипулятора 
немало интересных решений, выгодно 
отличающих Loglift 108 от предше-
ствующих моделей.

Например, у 105-й модели было 
только два варианта вылета стрелы – 
на 7,9 и 9,6 м. А у Loglift 108 – шесть 
вариантов: на 7,9; 8,3; 8,4; 8,8; 9,6 и 
на 10,1 м! Есть также возможность 
управления гидроманипулятором вне 
кабины.

Отличительная черта Loglift 108 
– легкость обслуживания. Быстрый 
и удобный доступ к поворотным 

цилиндрам существенно облегчает 
и ускоряет сервис. Кстати, гарантию 
на эту модель мы увеличили с двух 
до трех лет.

В кабине нового манипулятора 
особое внимание уделено обеспече-
нию безопасности (жесткий каркас), 
хорошей обзорности, комфортности 
работы (удобная подсветка). Благо-
даря новому распределителю Bucher 
клиент может выбрать систему элек-
трического управления Timbertronics. 
Вместо механических рычагов в 
системе Timbertronics управление 
манипулятором выполняется с помо-
щью двух джойстиков. Кабина также 
перемещается вверх и вниз и враща-
ется вместе с манипулятором.

На харвестерах и форвардерах у 
операторов есть возможность запро-
граммировать индивидуальные пара-
метры манипулятора для оптимизации 
процесса работы. Эти персональные 
установки сохраняются в «памяти» 
компьютера, и когда на смену засту-
пает новый оператор, он может 
найти в «памяти» ПК свои настройки 
и работать в тех режимах, которые 
удобны именно для него. Сейчас такая 
опция предлагается и для тех, кто 
работает с лесовозными машинами. 

Такая возможность появилась в связи 
с созданием новой кабины и нового 
распределителя Bucher – клапана 
управления, который был специально 
разработан именно для Loglift 108.

Несомненно, самым ярким собы-
тием выставки Elmia Wood 2013 стала 
презентация совершенно новой кон-
цептуальной модели харвестера 
Ponsse Scorpion. Название довольно 
точно характеризует внешний вид 
машины, напоминающей инопланет-
ного монстра – огромного скорпиона, 
выползающего из леса. Красота и 
плавность движений новинки не могут 
не впечатлять.

Trelleborg

Компания Trelleborg – всемирно 
известный производитель резинотех-
нических изделий – на выставке Elmia 
Wood 2013 продемонстрировала широ-
кую линейку шин и дисков для колес 
лесозаготовительной техники, в кото-
рую входили, например, всесезонные 
шины для форвардеров и харвестеров 
Trelleborg Twin Forestry T422 и T428; 
шины, предназначенные для скидде-
ров T418, и шины T410 для сельско-
хозяйственных машин.

Среди новинок, которые были 
представлены на стенде Trelleborg, 
посетители выставки могли ознако-
миться с улучшенным вариантом шин 
модели T418 для скиддеров и новым 
рисунком на шинах этого модельного 
ряда, а также с новыми индексами 
нагрузки для шин – 600/55-26.5 T422 
165A8 172A2 и 600/55-26.5 T428 165A8 
172A2.

Помимо собственного стенда, 
продукция компании Trelleborg была 
широко представлена и в экспозициях 
многих компаний, производящих лесо-
заготовительную технику, ведь боль-
шинство лесных машин комплектуется 
дисками и шинами Trelleborg. Лучшие 

мировые производители отдают пред-
почтение продукции Trelleborg, потому 
что она позволяет даже в сложных 
условиях работы лесозаготовитель-
ной техники обеспечить оптимальную 
проходимость машин с минимальным 
воздействием на почву. 

Посетители выставки могли, 
например, увидеть новый харвестер 
Scorpion компании Ponsse, который 

был укомплектован шинами 710/45-
26.5 марки Trelleborg Twin Forestry 
модели T428. Такими же шинами осна-
щены новый форвардер Komatsu Forest 
модели 845 и новый харвестер Rottne 
H21D (маркировки 750/45-30.5). Это 
говорит о том, что компания Trelleborg 
продолжает развивать и укреплять 
сотрудничество с производителями 
лесной техники.

Феликс цу Хойенлойе-Вальденбург, генеральный директор HSM (Германия)

У нашей компании нет намерения 
войти на скандинавский рынок и, 
тем не менее, мы считаем весьма 
успешным свое участие в выставке 
Elmia Wood 2013. Мы приехали 
сюда для того, чтобы встретиться 
с нашими клиентами и обсудить с 
ними ряд интересующих их вопро-
сов. HSM зарекомендовала себя как 
компания, обладающая необходи-
мыми ресурсами для проведения 
качественного сервиса техники и 
возможностями для бесперебойных 
поставок запчастей.

Не так давно компания HSM полу-
чила несколько наград за внедрение 
технических инноваций в производство 
лесной техники. Немецкие машино-
строители всегда уделяли большое вни-
мание обеспечению минимального дав-
ления техники на грунт. Скандинавские 
производители решают эту проблему 
путем увеличения количества колес на 
лесных машинах. А конструкторы HSM 
для своего десятитонного форвардера 
Bigfoot предложили такое оригинальное 

решение. У этой машины шасси у`же, 
чем у традиционной, что обеспечивает 
комфортное пространство для маневра. 
В случае транспортировки форвардера 
по автодороге не потребуется допол-
нительной сопровождающей машины. 
Техника HSM также оборудована 

тщательно продуманной системой для 
удаленной диагностики и навигацией 
GPS, что обеспечивает оперативную 
связь операторов с техническими 
службами в случае, когда возникнет 
проблема, требующая вмешательства 
специалистов. 
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Бьерн Янсон, генеральный директор компании Eco Log

На выставке Elmia Wood 2013 ком-
пания представила новинку – прототип 
концептуального форвардера буду-
щего ELGP. В течение 2014 года эта 
машина будет активно тестироваться 
в работе на трех крупнейших швед-
ских предприятиях, и с учетом всех 
необходимых усовершенствований, 
потребность в которых будет выяв-
лена в ходе этих испытаний, новая 
модель форвардера будет запущена 
в серийное производство. 

У новой машины уникальные 
технические характеристики. Напри-
мер, за счет идеально рассчитанной 
балансировки веса при загрузке 
сортиментов она оказывает значи-
тельно меньшее давление на грунт, 
чем предыдущие модели. При этом, 

благодаря оригинальным конструктор-
ским решениям, в ELGP можно загру-
зить существенно больше сортимен-
тов, чем в машины предшествующих 
серий. В большинстве форвардеров 
при загрузке основной вес приходится 
на заднюю часть машины, тогда как 
ELGP всегда загружен равномерно. 
Несмотря на высокую начальную стои-
мость машины, по нашим расчетам, она 
будет весьма конкурентоспособной и 
востребованной на рынке благодаря 
высокому качеству исполнения, про-
стоте эксплуатации и обслуживания, а 
также более высокой производитель-
ности (на 30%), чем у форвардеров 
прежних моделей.

В своей работе по совершенство-
ванию техники Eco Log делает ставку 
на постоянную работу с клиентами, 
оперативно внедряя в производство 
машин те новшества, которые подска-
заны нашими заказчиками. Эта работа 
ведется постоянно – даже на Elmia 
часть нашего стенда была выделена 
для тестирования кабины форвардера 
прежней модели, и специалисты нашей 
компании вели сбор всех пожеланий и 
комментариев посетителей выставки. 
Эти пожелания будут учтены в ходе 
уже ведущейся разработки кабины 
нового поколения, чтобы создать еще 
более комфортные условия для работы 
оператора машины.

Многие крупные предприятия 
Швеции активно закупают машины 
Eco Log именно потому, что они про-
сты и надежны в эксплуатации и 
обслуживании. Нашу технику сложно 
сломать, ну а если такое произойдет, 
починить ее сможет любой механик. 
Никакой специальной подготовки, 
обучения, использования особенных 
запчастей наши машины не требуют. 
Наши шведские клиенты проанализи-
ровали статистику производительности 

разных машин с учетом простоев из-за 
сервисных работ, и Eco Log оказался 
вне конкуренции. В наших машинах 
установлена безупречная гидравли-
ческая система. Точно такую же мы 
используем в производстве наших 
экскаваторных машин.

Мы достигаем максимальной надеж-
ности нашей техники, используя осо-
бые решения, например, в отличие от 
большинства харвестеров, у которых 
все системы обычно контролируются 
одним головным компьютером, в наших 
харвестерах головных компьютеров два. 
Один отвечает только за харвестерную 
головку, т. е. предельно «сконцентри-
рован» на процессе пиления, а второй 
компьютер (на базе Parker I Canon) кон-
тролирует работу самой машины. Это 
дает возможность легко контролировать 
работу техники «в полевых условиях». 
Повторюсь: наша техника проста и в 
работе, и в наладке, выполнить кото-
рую сможет даже самый заурядный 
механик, хоть что-то понимающий в 
лесозаготовительной технике. 

В подтверждение того, что мы уве-
рены в качестве техники Eco Log, на 
все машины, приобретенные с июня 
2013 года, гарантия увеличена до двух 
лет (или отработки 3000 моточасов)!

Мы уверены, что наша техника 
будет востребована в России, тем 
более, что у нас уже есть несколько 
клиентов в РФ. Но пока, предлагая 
качественный продукт, мы еще не 
организовали качественный сервис 
техники на территории РФ, и для этого 
сейчас как раз ищем серьезного парт- 
нера, готового представлять нашу 
технику в вашей стране и оказывать 
сервисные услуги клиентам Eco Log.

На выставке Elmia 2013 у нас 
прошли переговоры с одним из кан-
дидатов на статус дилера Eco Log, мы 
надеемся, что у нас все получится, и в 

самое ближайшее время мы начнем 
свое «наступление» на российский 
рынок.

Кроме прототипа нового форвар-
дера на стенде Eco Log было пред-
ставлено еще несколько интересных 
новинок.

Совместно с компанией Hultdins 
наши специалисты разработали новый 
вид смазки, на жировой основе. Эта 
смазка наверняка станет в будущем 
более популярной, чем масляная. 
Жировая смазка экологически без-
опасна, не стекает с обработанных 
узлов машины, загрязняя почву, и не 
разбрызгивается, оказываясь, напри-
мер, на лобовом стекле или фарах, как 
это зачастую происходит с маслом. 
Проведенные исследования показы-
вают, что до 80% масла в процессе 
эксплуатации цепей с них стекает! 
Жировая же смазка отлично сохраня-
ется на обработанном участке, суще-
ственно сокращая расход и увели-
чивая периоды времени между ее 
нанесениями.

Специально к Elmia Wood 2013 в 
компании Eco Log подготовили еще 
одну новинку – пилу JPS R5500. Она 
работает на низких оборотах – всего 
5300 об./мин., и за счет высокого 
вращающего момента существенно 
снижается риск образования ско-
лов. Пиление выполняется быстрее 
и продуктивнее, при этом экономится 
топливо, уменьшается нагрев пилы, 
снижается уровень шума и вибрации.

В этой новинке применено ориги-
нальное решение – количество обо-
ротов пилы не только не увеличено 
– оно сокращено, а скорость подачи 
цепи сохраняется благодаря совер-
шенно новой разработке – суперсба-
лансированному колесу двигателя с 22 
зубьями. В результате пильный узел 
стал работать на 40% быстрее! 

Главными ценностями в работе 
шведской компании Gremo являются 
человек и природа, поэтому наша 
основная задача – создание такой 
техники, которая соответствовала бы 
требованиям развития производства и 
роста, а также требованиям безопас-
ности и минимального воздействия на 
окружающую среду при сохранении 
максимальной эффективности и произ-
водительности. У наших лесных машин 
восьмиколесная база и низкий центр 
тяжести благодаря чему они весьма 
эффективны для использования при 
лесозаготовках на слабых грунтах и 
в местности с большими уклонами.

В этом году мы показывали наши 
новые машины – форвардеры Gremo 
1050F и Gremo 1450F. Gremo 1050F –  

модификация универсальной модели 
форвардера «малого класса» Gremo 
950F, которая более десяти лет вхо-
дит в число самых продаваемых 
машин на шведском рынке. Новая 
модель, которая усовершенствована 
в том числе в соответствии с поже-
ланиями клиентов, на ступень выше 
своей предшественницы по грузо-
подъемности – 10,5 т. Объем грузо-
вого отсека – 4,1/3,3 м3 (или 4,3/3,5 м3). 
Под капотом новой машины мощный дви-
гатель Gummins (120 кВт, или 164 л. с.,  
при 1900 об./мин., объем – 4,5 л) с 
системой впрыска топлива Common 
Rail. Довольно легкий, компактный 
и тихий двигатель может работать в 
широком диапазоне скоростей и раз-
вивает крутящий момент более 600 Нм 

(от 1420 до 1800 об./мин.). Мотор соз-
дает тяговое усилие в 120 кН, усилие 
поворота – 81 кНм. Форвардер уком-
плектован манипулятором Logfit 59F с 
вылетом стрелы 7,2 м. Рабочая гидрав-
лика оснащена IS-системой управле-
ния Gre-Control.

Вторая наша новинка, которую мы 
представили на выставке, – мощный и 
маневренный форвардер Gremo 1450F 
грузоподъемностью 14 т. Так же, как и 
Gremo 1050F, новая машина оборудована 
системой бесступенчатой трансмиссии 
Gre-VT, которая не требует переключе-
ния передач – оператору достаточно 
выбрать режим передвижения. Это 
новшество обеспечивает уменьшение 
продолжительности рабочего цикла и 
увеличение производительности тех-
ники. Gremo 1450F оборудован двумя 
новыми электрощитами (один находится 
в кабине оператора, а второй – в отсеке 
двигателя), что обеспечивает надеж-
ность работы электрической системы. 
У нового форвардера мощный (149 кВт,  
или 200 л.с., при 1700 об./мин.)  
двигатель Gummins QSB с объемом 6,8 л;  
крутящий момент – более 900 Нм, от 
1300 до 1500 об./мин.; усилие пово-
рота – 81 кНм, угол поворота ±45º. 
Форвардер укомплектован манипуля-
тором Cranab FC12 с вылетом стрелы 
8 м, рабочая гидравлика оснащена 
IS-системой управления Gre-Control, 
а система охлаждения – вентилятором 
с гидравлическим приводом.

Рогер Эдстрем, менеджер по экспорту Gremo



170

№ 5 (95) 2013

171

№ 5 (95) 2013

события: Elmia Wood

Тимофей Богатенко, директор по продажам и маркетингу Komatsu Forest Russia

При подготовке нашего стенда мы 
в первую очередь позаботились о том, 
чтобы его посетителям было удобно и 
интересно, чтобы они чувствовали, что 
наша компания стремится предлагать 
клиентам именно то, что им необхо-
димо, и чтобы потенциальные поку-
патели могли легко ориентироваться 
не только в нашей продукции, но и в 
услугах, которые мы готовы им предо-
ставить. Для этого стенд специально 
был разделен на несколько частей.

На уличной площадке посетителям 
была предложена обширная экспози-
ция, демонстрировавшая шесть форвар-
деров, четыре харвестера, шесть харве-
стерных агрегатов. Там же, на уличной 
экспозиции, в специальном домике рас-
полагался демо-стенд, посвященный 
еще одной нашей новинке – концепции 
Comfort Ride. Это специальное обо-
рудование для форвардеров, которое 
служит для демпфирования кабины при 
движении по лесосеке, а также для ее 
подъема при погрузке или выгрузке 
сортиментов. Операторы и покупатели 
могли сесть в кабину форвардера, обо-
рудованную системой Comfort Ride и, 
как говорится, почувствовать разницу. 
Оператор форвардера испытывает боль-
шой дискомфорт и усталость от посто-
янных толчков и тряски при перевозке 
сортиментов от делянки к верхнему 
складу. Новое оборудование позволяет 
максимально повысить уровень ком-
форта, а значит, уменьшить усталость 
оператора. Кроме того, можно поднять 
кабину на 24 см! Ведь оператору важно 
иметь хорошую видимость при погрузке 

и разгрузке сортиментов – следова-
тельно, повышается скорость работы 
и производительность. 

Демонстрацию возможностей тех-
ники мы стараемся сделать своего 
рода незабываемым шоу. Здесь, на 
Elmia Wood, оно проводилось каждые 
полтора часа. В этом тщательно отре-
жиссированном шоу, которые мы гото-
вили почти полгода, «главные роли» 
исполняют харвестеры Komatsu 911.5 и 
Komatsu 931.1, а также самая большая 
лесная машина в мире – 20-тонный 
форвардер 895-й модели, который мы 
впервые представили на рынке. Пять 
таких машин уже продано в Россию.

C 1984 года мы производим хар-
вестеры с кабиной и манипулятором 
на одной поворотной платформе – это 
наиболее эргономичный и удобный 
вариант для работы оператора, спо-
собствующий высокой эффективности 
рабочего процесса, а статичная (то есть 
неподвижная) кабина на форвардере 
– это лучший вариант для производи-
тельной работы. В России покупателям 
необходимы простые, испытанные и 
надежные машины. Komatsu – это 
техника именно с такой репутацией.

Экспозиция внутри павильона была 
разбита на несколько зон. В одной из 
них мы представляли новую модель – 
12-тонный 845-й форвардер, предна-
значенный в основном для выборочных 
рубок с небольшими расстояниями 
трелевки. Мы не показывали здесь 
эту машину в работе, это прототип, 
серийный выпуск начнется только в 
конце этого года. У 845-го форвардера 

новый манипулятор 105F. Это первая 
машина в мире, на которой установлен 
двигатель Tier 4B, его степень очистки 
настолько высока, что мы шутим, что 
его выхлоп наверняка чище, чем воздух 
окружающей среды. Однако для Рос-
сии мы поставляем двигатель проще –  
Tier 2. Мы уже больше 50 лет уста-
навливаем двигатели Agco Power (Sisu 
Diesel) на нашу технику. Этот двигатель 
изначально был создан специально 
для работы в лесных условиях и до 
сих пор обладает самыми лучшими 
характеристиками.

Но самая интересная машина 
для российского рынка – это 895-й 
форвардер. Такой грузоподъемности 
(20 т), с точно рассчитанными под 
нее трансмиссией и колесами, как у 
этой машины, нет ни у какой другой 
подобной техники! (подробнее см. в 
№ 3 «ЛесПромИнформ» за этот год).

У Komatsu 895 уникальные колеса, 
оснащенные шинами Nokian Tyres 
шириной 780 мм с радиусом 28,5”. 
Именно такие шины позволяют сни-
жать давление машины на грунт и 
при этом не давать проворачиваться 
резине на диске – это чрезвычайно 
важно для сохранения высокого тяго-
вого усилия. Среди других достоинств 
этой могучей машины – новая кабина, 
управление, которым уже оснащаются 
наши 865-я и 855-я модели, специ-
ально созданная трансмиссия, новая 
V-образная рама, система стабилиза-
ции машины, а также решетка гру-
зового отсека FlexGate. Именно на 
895-е машины устанавливается новая 
система Comfort Ride, о которой гово-
рилось выше. У нового форвардера 
мощный манипулятор, обладающий 
подъемным моментом 165 кНм. 

Еще одна новость для российских 
потребителей – мы начинаем обнов-
лять модельный ряд харвестерных 
головок. На смену таким названиям 
как Komatsu 360.2, 365.1, 350.1… 
придут абсолютно новые названия, к 
примеру, S92 или С144, которые позво-
лят покупателям понять типоразмер 
агрегата, способ удерживания ствола 
и количество вальцов протяжки. Возь-
мем, к примеру, модель Komatsu S92. 
Буква S обозначает тип захвата (то, 
каким образом ствол удерживается 
в головке), цифра 9 – типоразмер 
головки (вес около 900 кг), цифра 
2 – количество вальцов. 

На выставке покупатели могли 
впервые увидеть харвестер Komatsu 
с агрегатом LogMax – установленный 
на нашем харвестере, он получает 
бренд Komatsu.

В Customer Care зоне мы рассказы-
вали посетителям о MaxiFleet – нашей 
системе отслеживания и аналитики 
результатов работы техники в лесу при 
помощи удаленного онлайн доступа 
к серверу. Эта система, работающая 
и через спутник, и через 3G-модем, 
дает возможность получать детальную 
информацию о нахождении машины, 
ее производительности, информи-
рует о предупреждениях и тревогах 
в системе машины, помогает состав-
лять и оценивать самые разнообраз-
ные отчеты за любой период времени 
работы машины. Система позволяет 
создавать разные уровни допуска к 
информации: от самого ограниченного 
– для оператора, до самого расширен-
ного – для руководства предприятия. 
Она даже дает возможность запро-
граммировать на нужное время дис-
танционный запуск двигателя, чтобы, 
приступая к работе в холодное время, 
оператор садился в прогретую кабину. 
Эта система уже работает в России.

Кроме того, в зоне Сustomer Care 
был представлен новый сервисный про-
дукт ProAct 2 – техническое сопрово-
ждение машины клиента на период 
всей ее жизни. Смысл в том, чтобы 
оператор или сервисный инженер мог 
фиксировать абсолютно все работы, 
которые выполнялись на машине, – от 
ежедневной смазки узлов до проведе-
ния регламентного обслуживания. Таким 
образом мы повысим эффективность и 
коэффициент технической готовности, 
сможем помочь покупателям сократить 
простои по техническим причинам. Это 
своеобразный «дневник» обслуживания, 
который можно вести как в бумажном, 
так и в электронном формате.

Там же были представлены симу-
ляторы форвардера и харвестера для 
обучения работе на лесных машинах. 
Это оборудование нового поколения – 
у симулятора харвестера три экрана, у 
симулятора форвардера – один. Пре-
подаватель может на отдельном экране 
с разных позиций наблюдать за тем, 
что делает ученик. У симуляторов есть 
датчик положения головы оператора, 
который помогает «видеть» не только 
то, что происходит справа, слева и спе-
реди, но и дает возможность «посмо-
треть», к примеру, под колеса. То есть, 
если оператор как бы «высунет голову» 
в окно, на экране появится картинка 
поверхности лесного участка. 

В России у Komatsu Forest 12 цен-
тров обучения – в вузах, колледжах 
и у наших дилеров, и интерес к обу-
чению с использованием симуляторов 
растет.

В Comfort-зоне нашей экспозиции 
мы встречались с клиентами. В зоне 
ProSelect Store можно было приоб-
рести нашу фирменную одежду, мини-
модели харвестера или форвардера. 

Недавно мы представили даже духи 
для женщин и туалетную воду для 
мужчин – Maxi.

Еще одна интересная часть экс-
позиции – Future – была посвящена 
нашему взгляду в будущее – тому, 
как мы видим развитие лесного 
машиностроения. Тут можно было 
увидеть харвестеры и форвардеры, 
к примеру, без оператора, которые 
выглядят как космические корабли. 
Наш завод в шведском городе Умео 
тесно сотрудничает с местным уни-
верситетом. Для наших разработок 
мы также используем предложения 
и инженерные решения молодых спе-
циалистов университета. 

Российские лесозаготовители про-
являют большой интерес к последним 
достижениям в технологиях. В течение 
Elmia Wood 2013 наш стенд посетили, 
думаю, более 100 покупателей из Рос-
сии. Мне кажется, что эта выставка –  
замечательная возможность для тех, 
кто работает в сфере лесозаготовки, 
найти эффективные решения для 
своего бизнеса.
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Neuson Ecotec GmbH (Австрия)

Компания Neuson Ecotec уже более 
20 лет производит лесные машины на 
гусеничном ходу, шредеры (измель-
чители), барабанные рубительные 
машины и грохоты. 

Для лесозаготовителей австрий-
ские машиностроители предлагают 
харвестеры широкого диапазона 
применения: от рубок прореживания 
до сплошных рубок. Neuson Ecotec 
уделяет большое внимание качеству 
и сервису своей продукции. Н а рос-
сийском рынке хорошо известны такие 
модели гусеничных харвестеров, как 
242HV/242HVT и 182HVT.

Надежный и производительный 
харвестер 242HV (вес – 23,5 т) осна-
щен мощным (245 л. с.) 6-цилин-
дровым турбодизелем с водяным 
охлаждением и двухконтурной 
гидросистемой. М ожет комплек-
товаться головками AFM 60HD, 75; 
Foresteri F30RHS; Keto 500HD; Lako 
63HD; Logmax 7000 и 9000; Viking 
650; Waratah H290, HTH470 HD, H480. 
Модификация этой машины 242HVT 
отличается от 242HV главным образом 
тем, что у этого харвестера кабина 
снабжена системой нивелирования, 
и поэтому 242HVT предназначен для 
работы в горных районах. 

Надежная и маневренная лес-
ная машина 182HVT с поворотной 
платформой (360º) прекрасно под-
ходит для прореживания древо-
стоя и работы в трудных условиях 

местности, например, на склонах 
крутизной до 27º. 

Одно из несомненных достоинств 
гусеничной техники компании Neuson 
Ecotec – меньшие, по сравнению с 
колесными машинами, расходы на 
сервисное обслуживание.

Предприятиям, которым требу-
ется оборудование для переработки 
в биомассу и компост древесных 
отходов после лесозаготовок (ветки, 
листва), а также отходов промышлен-
ной деревообработки и отслужив-
ших свое деревянных конструкций 
и древесных материалов, отлично 
подойдут шредеры SD 1430/SD 1600A. 

Снабженные мощным двигателем John 
Deere 6135HF485 мощностью 425/600 
л. с., эти измельчители могут перера-
батывать в час 125/300 м3 древесных 
отходов. А барабанные рубительные 
машины CH 1250/CH 1266, безусловно, 
будут весьма полезны на предприя-
тиях, которым необходима в большом 
количестве технологическая щепа. Это 
оборудование может перерабатывать 
бревна и стволы деревьев твердых и 
мягких пород диаметром от 700 до 850 
мм, древесные отходы, обрезки и т. д. .
Мотор Deutz TCD 16/0 V6 позволяет 
обеспечить производительность от 230 
до 300 м3 измельченной массы в час.

Морис Даниэлс, компания Wellink Caesar

Наша компания Wellink Caesar 
является частью компании Hencon, 
офисы которой находятся в Голландии, 
Южной Африке и в России (в Красно-
ярске). Мы производим машины для 
измельчения древесных отходов – дро-
билки серии PTO, которые представ-
ляют собой прицепную конструкцию, 
присоединяемую к трактору, а также 
дробилки, оснащенные собственным 
двигателем. В Голландии наша ком-
пания является дилером техники John 
Deere и продает форвардеры и харве-
стеры этого мирового производителя. 

Сейчас Wellink Caeser предлагает 
клиентам пять моделей дробилок, 
это небольшие мобильные машины 
с невысокой производительностью. 
На выставке Elmia Wood мы предста-
вили дробилки, которые отличаются 
овальной формой барабана, благо-
даря чему исключается риск оста-
новки барабана в процессе дробления. 
Хотелось бы также отметить, что наши 
машины очень просты и надежны в 
работе. В планах компании на бли-
жайшие несколько лет – разработка 
и производство больших, оснащенных 

электромоторами, стационарных дро-
билок, которые могут быть использо-
ваны, например, для нужд предприятий 
целлюлозно-бумажной промышлен-
ности, которая, как мы знаем, хорошо 
развита в России.

Российский рынок мы рассматри-
ваем как важный плацдарм для раз-
вития нашего бизнеса. Еще на выставке 
Ligna мы отметили большой интерес 
российских компаний к нашим руби-
тельным машинам и намерены занять 
на рынке вашей страны свою нишу. 
В Красноярске у нас есть производ-
ственная площадка, где мы изготав-
ливаем оборудование для алюминие-
вой промышленности. Именно в этом 
российском городе руководство нашей 
компании планирует организовать про-
изводство экскаваторов, рубительных 
машин и всех запчастей к ним, а также 
создать качественный сервис техники 
для наших клиентов. Этот процесс будет 
происходить постепенно, поэтапно. На 
первых порах наиболее сложные детали 
мы будем изготавливать в Голландии и 
ввозить их в Россию, а простые эле-
менты будут производиться в Крас-
ноярске на нашей площадке. Сборку 
будут выполнять работники российского 
филиала компании Hencon. И так – шаг 
за шагом – мы создадим полноценное 
производство дробилок в Красноярске.

Ярко Хейнямяки, менеджер лесной продукции Nokian Heavy Tyres

Наша компания – мировой лидер 
в области производства шин для лес-
ного хозяйства – представила вни-
манию специалистов и посетителей 
выставки новую разработку шин для 
комплектации скиддеров модельного 
ряда Nokian Forest King TRSLS-2 – 
35.5L-32. Ширина шин нового ком-
плекта на 5 дюймов больше, чем у 
прежней модели, и при диаметре 2010 
мм общий вес шин для одной машины 
достигает почти 630 кг. 

Широкие лесные шины с высо-
кими ребрами протектора, изго-
товленные из прочной резиновой 
смеси, обеспечивают безупречную 
тяговую силу для трелевочных трак-
торов. Стальная защита от проколов 
и прочное строение каркаса защи-
щают такие шины от повреждений 
на корнях деревьев и камнях. У 
этих шин превосходные сцепные 

характеристики, что очень ценно 
при работе в лесу. Зона сцепления 
шины улучшена за счет увеличения 
прямого профиля ребер и пазов на 

центральной части шины. Новый 
рисунок протектора обеспечивает 
увеличение силовой тяги машины и 
ее устойчивости.

Эрик Свенссон, директор по маркетингу Indexator Rotator Systems

С удовлетворением отмечаю, что в 
этом году выставка Elmia Wood уста-
новила новый рекорд посещаемости. 
Отрадно, что многие ее гости проявили 
серьезный интерес к продукции ком-
пании Indexator Rotator Systems, в 
частности, к новинке – Y-образной 
подвеске, обеспечивающей защиту 
шлангов. Уже сейчас такие подвески 
поставляются многим ведущим миро-
вым производителям манипуляторов и 
другой лесной техники. Уверен, что 
после выставки интерес к новой под-
веске возрастет, ведь она отвечает 
самым высоким требованиям по каче-
ству и обеспечивает улучшение про-
изводственных показателей техники.

Новая Y-образная подвеска 
обладает множеством достоинств. 

Например, шланги можно проклады-
вать по наружной поверхности или 
внутри стрелы манипулятора. В пред-
лагаемом потребителям ассортименте 
целый ряд модификаций подвески –  
с тормозом или без него. 

Кроме того, подвески могут ком-
плектоваться агрегатами для выпол-
нения функций взвешивания, и надо 
отметить, что эта опция нашла очень 
большой отклик среди клиентов. 
Интерес покупателей к нашей про-
дукции вдохновляет нас на ее даль-
нейшее совершенствование, мы стре-
мимся максимально удовлетворять 
запросы наших клиентов, предлагая 
им модели оборудования, успешно 
конкурирующие в своем сегменте 
рынка с лучшими изделиями.
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Евгений Савченко, генеральный директор компании ООО «ЭкоВуд», 
представляющей в России компании Bracke Forest и Vimek AB

Йоаким Лунд, директор по маркетингу и продажам компании Sawcenter, рассказал о технике 
компании Rotochopper Inc.

Мировой лидер в области произ-
водства техники для лесовосстанов-
ления – компания Bracke Forest – на 
выставке показала новую модификацию 
посадочного агрегата P11.a c опцией 
для внесения удобрений. Эта модель 
пользуется успехом в странах Латин-
ской Америки, в частности, в Бразилии, 
рынок которой компания успешно осва-
ивает. В России модифицированный 
P11.a вызовет интерес прежде всего 
в регионах, которые расположены в 

подзонах южной тайги и лесостепи, где 
у саженцев деревьев высокая конку-
ренция с травяным пологом.

Помимо культиваторов на выставке 
мы акцентировали внимание посе-
тителей на валочной головке C16.b 
– максимально эффективной при кори-
дорных рубках ухода в молодняках.

А наш партнер – компания Vimek 
AB – представила пятое поколение 
своих специализированных заготови-
тельных комплексов для коммерческих 

рубок ухода. За четыре дня работы 
выставки мы загрузили производство 
контрактами на полгода вперед. Новые 
моторы Caterpillar и гидростаты Bosch-
Rexroth сделали машины Vimek еще 
более производительными, а высоко-
эффективная топливная экономичность 
и невиданная прежде маневренность 
этой техники позволяют клиентам 
зарабатывать деньги на лесотехни-
ческих работах, которые российские 
арендаторы считают обузой.

На выставке Elmia Wood 2013 вни-
манию посетителей и специалистов 
лесной отрасли была представлена 
мобильная дробильная установка 
Rotochopper B66. 

У этого оборудования немало 
достоинств. Дизельный двигатель 
мощностью 700–875 л. с. обеспечи-
вает производительность от 100 до 
300 м3 в час (в зависимости от типа 
материала) и при этом имеет невысо-
кий расход топлива. 

Материал подается на перера-
ботку мощной системой подачи с 
радиально-поршневым приводом по 
металлическому конвейерному столу; 
для уменьшения интервалов подачи 
предусмотрена специальная планка. 
Дробилка оснащена заменяемым рото-
ром, конструкция которого предусма-
тривает возможность установки как 
режущих, так и дробящих ножей (без 

замены самого ротора). Среди дру-
гих «плюсов»: быстрая замена сита, 
специальная планка контр-ножа с 
регулировкой высоты (в зависимости 
от материала), сенсоры, которые при 

попадании на стол сырья с включением 
металлических фракций останавливают 
подачу. Все перечисленное гарантирует 
надежную работу установки и высокое 
качество материала на выходе.

Vermeer Manufacturing Co
Vermeer – американский произ-

водитель рубительных машин для 
изготовления топливной щепы, впер-
вые представил на выставке большой 
горизонтальный измельчитель HG6000 
в новом дизайне, с улучшенным эко-
логичным двигателем и модифици-
рованным рубительным барабаном.

Скорость измельчения существенно 
повышается за счет использования 
запатентованной дуплексной барабан-
ной системы серии II с реверсивными 
молотками и режущими головками, что 
упрощает техобслуживание и почти 
вдвое повышает износоустойчивость! 

Андерс Рагнарссон, президент компании CBI (Continental Biomass Industries Inc.)

Мы представили на выставке Elmia 
Wood 2013 три новых машины. CBI 
Magnum Force 6400 – универсальный 
измельчитель древесных отходов и 
остатков лесозаготовки. У машины 
стальная конструкция, четыре ротора, 
которые можно подключать прямо на 
месте эксплуатации оборудования, два 
или четыре кармана. Конструкция 
Magnum Force 6400 позволяет его 
быстро перенастраивать и исполь-
зовать, например, как измельчитель 
пеньков, а также как рубилку для 
стволов деревьев на волокна длиной 
от 2 до 30 мм. Машина может быть 
оснащена электрическим или дизель-
ным двигателем (мощность – 1050 л. 
с.). Ширина корпуса измельчителя – 
2,99 м – отвечает требованиям транс-
портировки согласно европейским 
стандартам.

Еще одна наша новинка – уни-
версальный рубительный станок 

мощностью 765 л. с. с производитель-
ностью 120 т в час. Им может управлять 
один оператор. Машина, которая легко 
помещается в кузове грузовой автома-
шины, может быть выполнена в разных 
вариантах: на колесном ходу или в 
виде стационарной установки, также 
мы можем изготовить станок с учетом 
размеров кузова грузовика заказчика.

Кроме того, мы представили 
обновленный вариант рубилки CBI 
Truck-Mounted. Сегодня это единствен-
ная рубилка в мире, которая может 
монтироваться на грузовик и которая 
работает от его двигателя – напри-
мер, от двигателя грузовой машины 
Scania (620 л. с.). Производительность 
рубилки – 240 м3 в час, она пере-
рабатывает бревна, пеньки, стволы 
деревьев. 

Помимо этого, конструкторы CBI 
создали переносной окорочный ста-
нок, на котором можно получать 

измельченную древесную массу 
самого высокого качества по 100 т в 
час. Это наше оборудование может 
быть весьма интересно для россий-
ских компаний, особенно для тех, 
которые поставляют в Скандинавию 
бревна или биомассу. Наше простое, 
но мощное оборудование, на котором 
можно перерабатывать значительные 
объемы сырья, бревна и стволы боль-
шой длины, может быть очень полезно 
для российских деревопереработчи-
ков. К тому же наша техника создана 
для работы в трудных климатических 
условиях, когда температура варьиру-
ется от +40 до -40 ºC, что доказано 
практикой эксплуатации наших машин, 
например, в Австралии, где они рабо-
тают при +40 ºC, и в Ф инляндии, где 
в некоторых районах зимой морозы 
доходят до -50 ºC. 

Здесь, на выставке, мы контакти-
ровали с несколькими клиентами из 
России, представлявшими в основном 
компании из западных регионов Рос-
сии, где сегодня сосредоточен весь 
рынок биомассы. Пока в центральной 
части России потребителями активно 
используются газ и нефтепродукты, 
у торговли щепой слабые перспек-
тивы. Но зато в центральных регио-
нах России сосредоточено немало 
целлюлозно-бумажных производств, 
которым может быть интересен наш 
окорочный станок. 

Мы подписали договор о сотрудни-
честве с дилером компании Tigerсat – 
компанией «Лесные машины», и теперь 
она будет представлять наши интересы 
на территории России. 
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Трамплин для ЛПК
Молодые ученые и студенты из России, Боснии и Герцеговины, Македонии и Швейцарии 
встретились в Санкт-Петербурге на Второй конференции международного лесного 
хозяйства и лесной промышленности.

В Санкт-Петербургском государ-
ственном лесотехническом универ-
ситете 28–31 мая 2013 года про-
шла II Международная студенче-
ская конференция Sprungbrett (что 
в переводе означает ‘трамплин’), 
при поддержке швейцарского фонда 
Mercator и лесопромышленных орга-
низаций России.

Проект направлен на поддержку 
молодых ученых и инженеров, развитие 
навыков международного сотрудниче-
ства, содействие в профессиональном 
и культурном взаимодействии, внедре-
ние результатов исследований в произ-
водство. Проведение совместных иссле-
дований, посещение лесопромышлен-
ных выставок, российских предприятий 
позволило участникам проекта разра-
ботать актуальные мероприятия, наце-
ленные на снижение вредных воздей-
ствий на окружающую среду.

Шестнадцать избранных студентов из 
Санкт-Петербургского государственного 
лесотехнического университета (Россия), 
Университета святых Кирилла и Мефо-
дия в Скопье (Македония), Университета 
Бихач (Босния и Герцеговина), Бернского 
университета прикладных наук (Швейца-
рия) представили бакалаврские и маги-
стерские работы в леснопромышленном 
и строительном секторах экономики.

Большое впечатление на участни-
ков конференции произвела доброже-
лательная рабочая атмосфера, создан-
ная сотрудниками Санкт-Петербургского 
государственного лесотехнического 
университета, работниками предприя-
тий – группы компаний «Сенеж», ООО 
«ЦНИИФ», ООО «Фаэтон» и других, – 
представители которых приняли непо-
средственное участие в работе кон-
ференции.

Во время традиционного русского 

чаепития обсуждались материалы двух 
ближайших конференций по проекту 
Sprungbrett в 2013 году. Они прой-
дут на берегу Адриатического моря, 
в Боснии и Герцеговине (25–30 сентя-
бря 2013 г.), а также в озерном крае 
Швейцарии (19–24 ноября 2013 г.). 
На 2014 год запланированы также две 
конференции, одна из них пройдет в 
Мекедонии, на берегу живописного 
озера Охрид, а другая в Швейцарии.

Представителями университетов 
четырех стран совместно разрабаты-
ваются планы развития проекта после 
2014 года. На двух следующих конфе-
ренциях еще шестнадцать новых сту-
дентов получат возможность исполь-
зовать проект Sprungbrett в качестве 
карьерного прыжка.

Эдуард МОШНИКОВ, 
ведущий специалист компании «Сенеж»
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Немцы в Екатеринбурге.
Немецко-российское сотрудничество в сфере 

деревообработки набирает обороты
Экономические отношения Гер-

мании и России в последние годы 
динамично развивались. Это развитие 
в полной мере отражено в достиг-
нутых недавно рекордных объемах 
двусторонней торговли: в 2012 году 
объем составил 80 млрд евро.

Для расширения спектра деятель-
ности немецких компаний в России и 
ознакомления широкого круга спе-
циалистов на местах с новыми тех-
нологиями Федеральное министерство 
экономики и технологий впервые 
решило провести презентацию дости-
жений немецких компаний. В рамках 
двухдневного мероприятия немецкие 
предприятия смогли представить свою 

продукцию вниманию российских пар-
тнеров и наладить контакты с пред-
ставителями деревообрабатывающей 
отрасли Уральского региона. Уральский 
федеральный округ, как важнейший 
лесохозяйственный регион, был выбран 
базой для проведения симпозиума 
«Деревообработка: опыт ведущих 
немецких компаний», который был 
организован 2 июля 2013 года ком-
панией Commit Project Partners GmbH.

Министр промышленности и науки 
Свердловской области Владислав 
Пинаев в своем выступлении сказал, 
что Германия – ведущий экономи-
ческий партнер Свердловской обла-
сти. Развитие и укрепление связей 

привело к тому, что в 2005 году в Ека-
теринбурге было открыто генеральноt 
консульство Германии, установлено 
прямое авиационное сообщение с 
Франкфуртом-на-Майне и Мюнхе-
ном. Торговый оборот Свердловской 
области с Германией составил в про-
шлом году более $900 млн. Однако 
это не рекорд: в 2008 году двусто-
ронний торговый оборот превысил $1 
млрд. У Свердловской области есть 
опыт сотрудничества с Германией в 
сфере ЛПК; многие немецкие компа-
нии поставляют деревообрабатываю-
щую технику в этот регион.

Заместитель начальника отдела 
сотрудничества со странами Восточной 

Европы (без ЕС), Закавказья и Цен-
тральной Азии в Федеральном мини-
стерстве экономики и технологий Гер-
мании Норберт Гернер согласился с 
тем, что Екатеринбург – уникальный 
город: он находится между Европой 
и Азией и может быть «воротами» в 
Европу или Сибирь для зарубежных 
компаний. А Свердловская область 
всегда была промышленным регио-
ном, одной из столиц тяжелой про-
мышленности РФ. Г-н Гернер сравнил 
ее с промышленными регионами Гер-
мании, назвав районом Рура в России.

Россия – важнейший рынок для 
Германии. Она всегда занимала одну 
из верхних строчек в списке внешнеэ-
кономических партнеров Германии: в 
2008 году РФ уверенно удерживала 
первое место по объемам продаж 
немецкой техники, затем в отноше-
ниях двух стран начался спад, но в 
2012 году Россия снова стала пер-
вой, обогнав Китай и США. Это место 
она удерживает и в первом квартале 
нового года. Г-н Гернер считает, что эта 
тенденция закрепится: России сегодня 
требуется масштабное обновление 
станочного парка, и именно Германия 
может предоставить ей надежное обо-
рудование, в том числе для нужд дере-
вообрабатывающей промышленности.

Деннис Бисельт, представляющий 
на национальных и международных 
выставках Союз немецких машиностро-
ителей (VDMA), обобщил факты, уже 
известные участникам конференции.

Немецкие производители дерево-
обрабатывающей техники занимают 
ведущие позиции на мировом рынке.  
В 2012 году в Германии было изготов-
лено деревообрабатывающее оборудо-
вание и инструменты общей стоимо-
стью 3,4 млрд евро. Около 70% произ-
веденной продукции ушло на экспорт. 
При этом наиболее важными рынками 
для Германии остаются Россия и Китай, 
США и Франция. По словам Денниса 
Бисельта, производство промышлен-
ного оборудования – область, в кото-
рой у немецких компаний не так много 
конкурентов. Особое внимание в своей 
работе компании уделяют эффектив-
ному использованию ресурсов.

Компанию Baljer & Zembrod 
GmbH & Co.KG представляла дирек-
тор дочернего предприятия – ООО 
«Бальер и Цемброд СНГ» Луиза Шпе-
рер. Она рассказала о выпускаемом 

на заводе в Германии оборудовании, 
прежде всего о многофункциональ-
ных (с электроприводом) перегружа-
телях круглого леса на рельсовом ходу 
(для бирж леса и участка ГТО фансы-
рья), а также о поэтапном оснащении 
нижнего склада станками для окорки, 
удаления прикорневых наростов, тех-
никой для измерения, раскряжевки, 
сортировки, подачи бревен на распил. 
На конференции были представлены 
отдельные проекты компании, а также 
несколько видеофильмов.

Также Луиза Шперер представляла 
компанию Eberl Trocknungs-
anlagen GmbH.

Компания Eberl предлагает своим 
клиентам широкий спектр сушиль-
ного оборудования для древесины, 
стройматериалов, пластмасс, кра-
сок, лаков, фруктов, ягод и т. д. На 
конференции Луиза Шперер расска-
зала о вакуумных камерах Eberl, осу-
ществляющих быструю сушку древе-
сины. Камеры V-Basic (объем разовой 
загрузки 1,5–20 м3) для быстрой сушки 
и высококачественной досушки всех 
пород древесины – бюджетный вари-
ант для малых предприятий; V-Comfort 
(12–100 м3) без теплового насоса и 
V-Premium (12–100 м3) – энергосбере-
гающие камеры с тепловым насосом.

Также в ассортимент продукции 
компании Eberl входят сушильные 
контейнеры Air Classic традиционного 
метода сушки: для сушки пиломате-
риалов, дров; для термообработки 
п/м, тарной древесины.

С докладом о Leitz GmbH & Co. KG 
на конференции выступил консультант 
по прикладной технике компании Рах-
миль Турецкий. На презентации Leitz 
были названы цифры, которые харак-
теризовали компанию: 136 лет опыта, 
более 3300 сотрудников, 10 производ-
ственных предприятий, 37 торговых 
филиалов, а также около 160 пунктов 
обслуживания во всех частях мира. 
Кроме того, на конференцию пред-
ставители компании привезли ката-
лог, содержащий 12 000 наименова-
ний товаров – именно столько моде-
лей стандартного деревообрабатываю-
щего инструмента готова предложить 
покупателям Leitz. Кроме того, была 
упомянута и последняя новинка ком-
пании: новая фреза HeliCut. По сло-
вам докладчика, обычно при обработке 

древесины фрезы оставляют сколы 
на ее поверхности. Новая фреза не 
оставляет на материале даже следов 
от смежных ножей. У ножей четыре 
режущих кромки, каждая из которых 
пронумерована для удобства пользо-
вания. Для монтажа всех ножей нужен 
всего один монтажный ключ.

Esterer WD GmbH на конферен-
ции представлял начальник отдела 
сбыта компании в России Александр 
Моисейченко.

Уже более 150 лет EWD произ-
водит лесопильное оборудование, 
делая ставку не только на качество 
и надежность выпускаемой техники, 
но и на соответствие требованиям 
современного рынка. За эти годы 
клиентами EWD стали более 3 тыс. 
разных предприятий по всему миру. 
Компания предлагает клиентам обо-
рудование для эффективного лесопи-
ления с учетом особенностей и задач 
их производства.

Около 80% оборота компании 
приходится на экспорт, и значитель-
ная доля в этом объеме – на Рос-
сию. География продаж компании в 
России обширна: от Калининграда 
(«Лесбалт») до Дальнего Востока 
(«Аркаим»). Для оперативного реа-
гирования на запросы клиентов в 
Красноярске открыто представитель-
ство компании.

Директор по организационному 
развитию в СНГ компании Michael 
Weinig AG Денис Воронков в своем 
докладе рассказал, что Weinig – одна 
из крупнейших мировых поставщиков 
техники для обработки массивной дре-
весины. Компания производит обору-
дование как для небольших ремеслен-
ных, так и для крупных промышлен-
ных предприятий. 

Под маркой Weinig выпускают тех-
нику и предлагают услуги шесть спе-
циализированных компаний, позволяя  
охватить весь спектр оборудования 
для обработки древесины: системы 
для роспуска древесины, сканирова-
ния и торцовки, строгания и профи-
лирования, сращивания и склеивания, 
производства окон и др.

Об эффективном управлении 
производственными рисками с помо-
щью оборудования компании Simon 
Möhringer Anlagenbau GmbH 
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рассказал начальник отдела сбыта 
компании «Мёрингер» в России 
Андрей Тищенко.

Компания «Мёрингер» – веду-
щий производитель лесопильного и 
деревообрабатывающего оборудова-
ния с более чем 125-летним опытом 
успешной работы в разных странах 
мира. Уникальные разработки компа-
нии успешно внедрены в производ-
ство на лесопильных заводах больше 
чем в 35 странах мира, в том числе 
и в России. 

Представленный на конференции 
доклад «Выбор оптимальной техноло-
гии пиления в условиях нестабиль-
ной ситуации на рынке» ознакомил 
участников с возможностью управ-
ления производственными рисками с 
помощью оборудования «Мёрингер». 
Ключевым тезисом доклада стала 
идея о том, что понимание проблем 
производства – отличительная черта 
надежного поставщика оборудова-
ния, и это, по мнению г-на Тищенко, 
серьезный довод в пользу выбора 
компании «Мёрингер».

Компанию Linck Holzver-
arbeitungstechnik GmbH на 

конференции представлял глава 
отдела продаж в России Франк 
Хорстманн.

Основная продукция компании – 
линии сортировки пиловочника, высо-
копроизводительные линии профи-
лирования, фрезернопильные уста-
новки, многопильные станки второго 
ряда и кромкообрезные установки, 
системы измерения и оптимизации, 
а также электрические распредели-
тельные установки и электронные 
системы управления. 

Представительство в России 
– компания «Технопарк», которая 
находится в Санкт-Петербурге.

По словам г-на Хорстманна, 
продажа продукции Linck – это 
всегда комплексная услуга, кото-
рая, помимо поставки самого 
товара, включает консультирова-
ние, проектирование, подробную 
документацию, соответствующую 
ГОСТу, русифицированное про-
граммное обеспечение и доку-
ментацию к этому программному 
обеспечению.

Компанию Minda Indust-
rieanlagen GmbH на симпозиуме 

представляли Аркадий Алексеев и 
Клаус Древниок.

С 1979 года компания разраба-
тывает технологии внутризаводской 
транспортировки материалов и вну-
тренней логистики для таких продук-
тов, как КДК, Х-Lam. Весь производ-
ственный процесс, в том числе тесто-
вое испытание оборудования, созда-
ние управляющих устройств и разра-
ботка ориентированного на потребно-
сти заказчика ПО, а также ввод тех-
ники в эксплуатацию и последую-
щее обслуживание, сконцентрирован в 
одних руках. На симпозиуме компания 
представила новый продукт, разрабо-
танный совместно с партнерами (ком-
панией Kulmer) – плитный материал 
Kielsteg. Технология создания плит-
ного материала заключается в том, что 
верхний и нижний пояс из сращенной 
на зубчатый торец древесины (сосно-
вой или еловой) и перегородки (плиты 
OSB или слоисто-клееной древесины) 
соединяются клеями и холодным прес-
сованием. Получившаяся плита длиной 
от 7 до 27 м и толщиной от 228 до 
700 мм имеет небольшой вес и высо-
кую несущую способность и потому 

может эффективно использоваться в 
деревянном домостроении в качестве 
материала для перекрытий.

Vollmer Werke Maschinenfa-
brik GmbH представлял на сим-
позиуме технический консультант 
Эдуард Деграф. История компании 
началась еще в 1909 году, когда 
Хайнрих Фолльмер создал первые 
cтанки для заточки и разводки пил. 
Сегодня компания специализируется 
на обработке ленточных и дисковых 
пил, инструментов из поликристал-
лического алмаза и вращающихся 
инструментов. Центральное произ-
водство компании расположено в 
Биберахе-на-Рисе (Германия), допол-
нительные – в Мёрленбахе (Герма-
ния) и Тайцане (Китай). 11 филиа-
лов и более 30 представительств в 
разных странах (в т. ч. России) обе-
спечивают клиентам компании посто-
янную техническую поддержку. Спе-
циалисты Vollmer участвуют в созда-
нии деревообрабатывающих произ-
водств, начиная со стадии планирова-
ния и составления чертежей и доку-
ментов. В качестве примера успеш-
ного сотрудничества представители 
компании назвали участие в проек-
тах «АлтайЛес» и «Каменский ЛДК». 
При работе с российскими компани-
ями упор делается на поставку высо-
котехнологичного оборудования с 
последующим обучением персонала.

Директор Weinmann Holzbau-
systemtechnik GmbH Хансберт Отт 
рассказал участникам конференции о 
продукции, которую производит ком-
пания: это полный спектр оборудова-
ния и инструментов для строитель-
ства деревянных домов, от отдельных 

станков до автоматизированных линий. 
Weinmann предлагает клиентам пиль-
ные центры, центры для обработки 
бруса, каркасные станции, многофунк-
циональные порталы, центры обра-
ботки массивной клееной древесины, 
монтажные столы, а также технику 
для погрузочно-разгрузочных работ. 
Техника Weinmann работает на всех 
континентах – по словам г-на Отта, 
«недавно удалось закрыть послед-
нее “белое пятно”», поставив уста-
новку для деревянного домострое-
ния в Африку.

Помимо компаний, в симпозиуме 
принял участие Уральский госу-
дарственный лесотехнический 
университет, который участники 
мероприятия посетили, чтобы увидеть, 
как проходит подготовка специали-
стов для деревообрабатывающей про-
мышленности в Уральском регионе.

Уральский государственный лесо-
технический университет – уникаль-
ный для России вуз. Подготовкой 
специалистов по лесотехническому 
профилю университет начал зани-
маться еще в 1930 году.

Но вуз занимается не только обу-
чением будущих специалистов. Здесь 
также готовят проектную докумен-
тацию, в том числе и для крупных 
компаний, таких как Komatsu или 
Volvo, а кроме того, разрабатывают 
проекты в сфере деревообработки.

Участникам симпозиума проде-
монстрировали эти разработки, к 
примеру, проект создания домов 
на деревянном каркасе, в котором 
применяются технологии компании 
Weinmann. Один из успешно реали-
зованных проектов – фанера, которая 
благодаря прочностным качествам 

может использоваться вместо свинцо-
вых плит в рентгеновском кабинете: 
она защищает пациентов от излуче-
ния не менее эффективно. Медики 
Екатеринбурга уже оценили досто-
инства нового материала, которым 
можно заменить токсичный свинец.

Также университет совместно 
с другими компаниями разработал 
новый антисептик – «Ултан». Он 
защищает древесину от гниения и 
возгорания.

Как отметил ректор универси-
тета Андрей Мехренцев, бюджет 
учебных заведений ограничен и не 
всегда позволяет использовать для 
обучения студентов качественное 
деревообрабатывающее оборудова-
ние. Несколько лет представители 
университета искали возможность 
заключить соглашение с произво-
дителями и продавцами техники, 
и наконец в 2010 году ГК «Ками» 
поддержала вуз, предоставив станки 
российских и азиатских компаний для 
обучения студентов. 

В свою очередь, университет пре-
доставил помещения для демонстра-
ции оборудования. От симпозиума 
в университете ожидают углубле-
ния контактов с немецкими компа-
ниями. И разумеется, они с удоволь-
ствием пополнили бы свой учебный 
технопарк станками немецкого про-
изводства.

«Через наши аудитории проходят 
все деревообработчики, которые в 
дальнейшем работают в Уральском 
регионе», – с гордостью заявляет 
Андрей Мехренцев. И это, безусловно, 
делает университет важным потен-
циальным партнером для компаний, 
собирающихся продвигать свою тех-
нику в России.

Ректор УГЛУ Андрей Мехренцев

Экскурсия по музею УГЛУ Оборудование, предоставленное ГК «Ками» для обучения студентов
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В рамках симпозиума участ-
ники мероприятия смогли посетить 
несколько уральских деревообраба-
тывающих производств. Одним из 
них стал «УралЛесПром» – завод, 
который занимается деревянным 
домостроением. 

Здесь изготавливают дома из 
клееного бруса, каркасно-панельные 
дома, а также эковату – качествен-
ный и экологичный современный 
утеплитель для стен и перекрытий 
зданий. Производственный процесс 
осуществляется на двух площадках: 

на одной, расположенной в городе 
Первоуральске Свердловской обла-
сти, делают клееный брус и евро-
окна, там же проводится лесопиле-
ние, деревообработка, сушка сырья, 
на второй, расположенной в Ека-
теринбурге, на территории завода 
«Уралмаш», производятся каркасно-
панельные дома и утеплитель.

Площадка в Первоуральске 
оснащена импортной техникой: 
итальянской (Griggio), немецкой 
(Weinig) и финской (Makron). Про-
изводительность – 300 м3 клееного 

бруса в месяц. На екатеринбург-
ском заводе установлена техника 
Weinmann (Германия) и Makron 
(Финляндия).

Мощность завода в Екатерин-
бурге по каркасно-панельным 
домам составляет 150 шт. в год, 
средняя площадь домов – около 
120 м2. 

Объем выпуска домов зависит 
от рынка; в прошлом году компа-
ния выпустила 50 домов, в этом 
году планируется повысить этот 
показатель.

Клиентам компания предлагает 
смонтированные дома с фундамен-
том, коробкой и кровлей, окнами 
и утеплением. Стоимость 1 м2 в 
таком доме – около 18 тыс. руб. 
А стоимость 1 м2 в готовом для 
проживания доме с участком и под-
ключенными сетями – 1000 евро.

Стоимость строительства 1 м2 – 
примерно 450 евро. Строительство 

дома – от согласования проекта до 
сдачи готового дома – занимает 
всего три месяца.

«УралЛесПром» поставляет 
свои дома в основном в Сверд-
ловскую область, иногда бывают 
заказы в Челябинской и Тюмен-
ской областях. Но не дальше: 
транспортные расходы слишком 
высоки. «Мы недавно отправили 

наш стандартный дом в Новокуз-
нецк, – рассказывает директор про-
изводства Николай Храмушин. – За 
деньги, потраченные на доставку, 
можно было бы построить еще один 
дом площадью 120 м2. 

Транспорт постоянно доро-
жает. Нам предлагали отправлять 
дома морскими контейнерами, 
но загрузить в контейнер стены 

«УралЛесПром»:
уральские деревянные дома  

по европейским технологиям

Экскурсию по цехам проводит  
директор производства Николай Храмушин

Подача сырья  
на линию Эковаты

Готовая  
к отгрузке продукция

Линия Makron  
производства Эковаты

Директор «УралЛесПром» Андрей Соколов  
отвечает на вопросы делегации
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десятиметровой длины и высотой 
2,5 м сейчас невозможно. Самый 
дешевый и доступный транспорт 
– автомобильный, потому доставка 
возможна только в пределах нашего 
региона и, в качестве исключе-
ния, двух соседних». Дома «Урал-
ЛесПрома» строятся по современ-
ным стандартам экологической без-
опасности, с использованием евро-
пейских технологий и материалов, 
в частности, специальных фиброли-
товых плит (цементно-волокнистых 
плит категории НГ). Причем по этой 
технологии можно строить трехэ-
тажные дома площадью до 1000 м2. 
В портфолио компании есть и такие 
заказы – в основном это здания 
ресторанов. «Наше основное конку-
рентное преимущество – отличная 
теплопроводность домов, характе-
ризующихся высоким коэффициен-
том теплопередачи. В нашей кли-
матической зоне этот коэффициент 
составляет в среднем 3,67, мы же 

гарантируем 3,8 или 3,9. Мы строим 
очень теплые дома», – рассказы-
вает Николай Храмушин.

В качестве утеплителя компа-
ния использует эковату, которую 
изготавливают тут же, на заводе в 
Екатеринбурге, по технологии фин-
ской компании Makron. Это линия 
полуавтоматического действия про-
изводительностью 1,5 т утеплителя 
в час. Благодаря автоматизирован-
ному управлению, процессу двой-
ного измельчения макулатурного 
сырья и использованию мощной 
установки для расщепления сырья 
на волокна Fiberizer, можно полу-
чить утеплитель, характеристики 
которого соответствуют самым 
высоким стандартам домостроения. 
Качество эковаты зависит от кон-
диции волокна и точности исполь-
зуемой предприятием рецептуры.

На линии готовая вата авто-
матически плотно упаковывается 
в удобные для транспортировки 
полиэтиленовые мешки. Линия 
оснащена циклонами пылеудале-
ния и пылесборниками, за счет при-
менения которых эковата «УралЛе-
сПрома» почти не содержит пыли. 
По словам г-на Храмушина, основ-
ная проблема, которая возникает 
при утеплении стен, – сохране-
ние их паропроницаемости. Эко-
вата – прекрасный паропроница-
емый материал; минеральная вата, 
к примеру, очень плохо пропускает 
пар. К тому же, если использовать 
минеральный утеплитель в таком 
же количестве, в каком использу-
ется эковата (80 кг на 1 м3 панели), 

он обойдется очень дорого. Эковата 
плотно заполняет все простран-
ство, не оставляя пустот, которые 
могут пропускать холод. Несмотря 
на растущую популярность уте-
плителя такого типа в деревянном 
домостроении, завод не боится кон-
куренции: сегодня в России есть 
всего два предприятия, которые 
производят эковату по техноло-
гии и рецептуре Makron. Поэтому 
продукция «УралЛесПрома» поль-
зуется спросом.

«Когда завод запускался, у нас 
были такие планы по сбыту: 70% 
эковаты мы собирались использо-
вать для своих нужд, 30% – прода-
вать, – говорит г-н Храмушин. – Сей-
час 10% мы используем для произ-
водства, а 90% продаем. Сегодня это 
самый дешевый, самый качествен-
ный и самый доступный утеплитель».

Разумеется, участники симпо-
зиума не обошли вниманием тех-
нический парк завода. Дирек-
тор производства отметил, что в 
июне заводскому оборудованию 
Weinmann исполнилось шесть лет, и 
это уникальный для России завод, 
который отработал более пяти лет 
без ремонта. Обычно в течение 
такого срока оборудование не раз 
ремонтируется, в том числе капи-
тально. Однако качество исполь-
зуемой техники и ее правильная 
эксплуатация позволяют заводу 
эффективно работать и сегодня.

Подготовили 
Светлана ЯРОВАЯ, 

Мария ГРИЦЕНКО

Оборудование Weinmann Готовые стеновые панели
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Международная выставка деревообрабатывающей 
и мебельной промышленности 

WOOD-TEC 2013 
В этом году с 22 по 25 октября чешский выставочный центр в Брно в очередной раз 
откроет двери для представителей мебельной и деревообрабатывающей индустрии. 
Это будет тринадцатая по счету международная выставка WOOD-TEC; она проходит  
в Брно раз в два года. 

В этом году экспоненты займут 
самую современную часть выставочного 
центра – залы P и F и прилегающие 
к ним территории на открытом воз-
духе. На сегодняшний день большин-
ство экспонентов уже зарегистриро-
вались и занимаются обустройством 
выставочных мест, проектированием 
стендов и разработкой программы для 
участия в выставке. «Каждый год мы 
стараемся сделать все, для того чтобы 
помочь нашим участникам в подготовке 
к выставке. Мы предлагаем полный 
пакет услуг по доступным ценам, что 
экономит силы и средства экспонентов 
и позволяет им лучше подготовиться к 
участию. Полная информация о наших 
услугах и ценах размещена на офици-
альном сайте выставки», – рассказывает 

менеджер выставки WOOD-TEC Милон 
Млчак (Miloň Mlčák).

Традиции и новшества
В этом году было изменено офи-

циальное название выставки – теперь 
это Международная выставка дере-
вообрабатывающей и мебельной про-
мышленности WOOD-TEC. По замыслу 
организаторов, оно четче и яснее 
передает основную идею выставки. 
Экспонентами в этот раз стали крупные 
производители оборудования, инстру-
мента, материалов и компонентов для 
деревообработки и производства 
мебели. Несколько предприятий будут 
выставляться здесь впервые. Посетите-
лям будет предоставлена возможность 
пообщаться как с местными чешскими 
производителями, так и с мировыми 
лидерами деревообрабатывающей 
промышленности. 

Большинство компаний планируют 
продемонстрировать на выставке не 
только традиционно выпускаемую 
продукцию, но и свои последние 
разработки.

«Мы хотим представить на суд 
посетителей абсолютно новую серию 
продольно-строгальных станков и 
новые типы деревообрабатывающих 
центров с ЧПУ», – говорит менеджер 
компании Felder-Group (Чехия) инженер 
Томаш Выстид (Tomáš Vystyd).

О своем желании принять участие 
в выставке уже заявили такие компа-
нии, как Epimex, Tekma, BeA CS, STM, 
Italcomma, Asamer, Baljer & Zembrod, 
Egger CZ, Hettich ČR, Panas, Pilart, Rojek 
prodej, Blum, Schachermayer, Houfek, 
Felder KG и другие.

На выставке будет действовать 
система скидок на покупку входных 
билетов для заранее зарегистриро-
вавшихся посетителей. В ближайшее 
время на сайте появится детальная 
информация о ценах и возможностях 
получения скидок.

Программа  
для специалистов, 
организованная 
Университетом Менделя

Традиционно WOOD-TEC предлагает 
посетителям и участникам насыщен-
ную конгрессную программу, разрабо-
танную при содействии Университета 
Менделя в Брно. Программа будет 
включать обзор последних событий 
в деревообрабатывающей и мебель-
ной промышленности и встречи с 

ведущими представителями научных и 
деловых кругов Чехии и других стран. 
Также участникам будут предложены 
презентации, семинары и конферен-
ции по актуальным для отрасли темам. 
Кроме того, в программу войдут игры 
и соревнования, которые будут прово-
диться в секции университета.

Конгресс откроет вводная конфе-
ренция для зарубежных и чешских 
экспертов и представителей отрасли, 
в которой примут участие предста-
вители правительств, отраслевых, 

научных и деловых организаций, а 
также СМИ. «Мы стараемся соста-
вить программу таким образом, чтобы 
посетители не только узнали о выстав-
ляемой на стендах продукции, но и 
получили представление о сегодняш-
ней экономической и законодательной 
ситуации в деревообрабатывающей и 
мебельной промышленности мира», – 
объясняет Милон Млчак.

Более подробная информация на сайте 
www.wood-tec.cz



события

188

№ 5 (95) 2013

Итоги ВСЕРОССИЙСКОГО  
Мебельного Саммита FIDEXPO

27–28 июня в Санкт-Петербурге 
с успехом прошел Всероссийский 
мебельный саммит FIDEXPО. Органи-
затором выступило Выставочное объе-
динение «РЕСТЭК®» при официальной 
поддержке Ассоциации предприятий 
мебельной и деревообрабатывающей 
промышленности России.

Мебельный саммит в 2013 году 
подтвердил статус одного из самых 
значимых событий в отрасли, год от 
года привлекающего внимание специ-
алистов мебельной индустрии России. 
В этом году саммит снова посетили 
постоянные участники: директора 
компаний «Актуальный дизайн», 
«Аллегро-Стиль», «Алмаз», «Аметист», 
«Аскона», «Боярд», «Волгодонский 
комбинат древесных плит», «Дэфо», 
«Заречье», «Лорес», «Первая мебельная 
фабрика», «Пинскдрев», «Рехау», «СП 
Мебель», «Элегия». Впервые в саммите 
участвовали руководители компаний: 
«Брасс», «Витра», «Дедал», «Идальго 
Актау», «Интердизайн», «Интерпринт», 
«Катюша», «Консул», «Мария», «Энгель-
ская мебельная фабрика» и других. 
Эксклюзивным спонсором выступила 
компания Samet – лидер турецких про-
изводителей мебельной фурнитуры, 
входящий в пятерку крупнейших миро-
вых производителей.

Первый день Мебельного саммита 
был посвящен стратегическим вопро-
сам развития и позиционирования 

мебельной отрасли и компаний.  
В рамках сессии «Мебельная отрасль: 
итоги 2012 – прогнозы 2014. Отправная 
точка» генеральный директор АМДПР 
Олег Нумеров отметил, что за четыре 
месяца 2013 года по сравнению с тем 
же периодом 2012 года производство 
мебели снизилось на 5%. При этом 
отмечен рост производства на 6% в 
сегменте кухонной мебели. Эксперт 
Института промышленных исследо-
ваний CSIL (Италия) Алессандра Тра-
конья добавила, что Россия сейчас 
занимает 9-е место в мире по импорту 
мебели и 15-е по производству. И 
хотя находится на 11-м месте по раз-
меру мебельного рынка в мире, в рей-
тинге крупнейших экспортеров зани-
мает только 46-ю позицию.

В сессии «Кто поможет мебельной 
отрасли? Кому поможет мебельная 
отрасль?» президент АМДПР Александр 
Шестаков обозначил основные актуаль-
ные проблемы отрасли на сегодняшний 
день. На расширенном заседании ассо-
циации он предложил выбрать одну 
выставку, которую будет поддерживать 
ассоциация и, по ее рекомендации, 
Министерство финансов РФ, поскольку 
стоимость российских смотров в три 
раза выше европейских. Тему про-
должили на презентации международ-
ной мебельной b2b-выставки FIDEXPO, 
организованной ВО «РЕСТЭК®» и UBM, 
дебютирующей 12–15 мая 2014 года 

в Москве, в современном 75-м пави-
льоне ВВЦ.

В рамках сессии «Прогноз развития 
экономики России и потребительских 
рынков 2013–2015 гг.» президент 
Гильдии маркетологов, член совета 
директоров холдинга РОМИР Игорь 
Березин обозначил, что для российской 
экономики сегодня наиболее вероятен 
инерционно-рецессивный характер раз-
вития. Спикер отметил, что в структуре 
потребительских расходов доля мебели 
стабильно составляет около 1%.

Сессия «Умение видеть будущее: 
новые потребители, новые ниши, новые 
возможности» представила взаимо
связь мебельной отрасли и жилищного 
строительства, загородного деревян-
ного домостроения, апарт-отелей. Спи-
керами выступили представители ГК 
«Пионер», КЦ «Петербургская недви-
жимость», НП «Ассоциация деревян-
ного домостроения» и Retaility.

В рамках технологической сессии 
MIFIC руководитель рабочей группы 
MESA International Игорь Решетников 
назвал преимущества системы авто-
матизации оперативного управления 
производства MESA.

Второй день мероприятия начался 
сессией «Эффективные форматы и тех-
нологии ритейла», в рамках которой 
были освещены особенности поведе-
ния современного потребителя.

Также состоялся мастер-класс, на 
котором были подробно рассмотрены 
кейсы по геомаркетингу в мебельном 
ритейле. Мероприятие продолжилось 
секцией «Дизайн» и заседанием дис-
куссионного клуба по креативным про-
дажам от консалтингового агентства 
«Авилир» и компании «Ашманов и пар-
тнеры». Дополнением к активной дело-
вой программе стали неформальное 
общение, новые бизнес-контакты и уже 
ставшая традиционной вечерняя про-
гулка на теплоходе по Неве. Участ-
ники выдвинули предложение увели-
чить время проведения Мебельного сам-
мита в следующем году до трех дней. 
По отзывам, 80% делегатов вновь при-
мут участие в саммите 2014 года.

По материалам ВО «РЕСТЭК»
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Приближая будущее: 
инновационные разработки 
на выставке «ТЕХНОДРЕВ Сибирь»
Выставка инновационных композитных материалов из древесного сырья Materia впервые 
пройдет в России одновременно с выставкой «Технодрев Сибирь» (10–13 сентября, 
Новосибирск).

Впервые в России компания 
Materia (Нидерланды) представит 
на своем стенде на выставке «Тех-
нодрев Сибирь» образцы новейших 
разработок и инновационные реше-
ния в производстве материалов из 
древесины. Выставка инновацион-
ных композитных материалов из 
древесного сырья Materia продлится 
четыре дня. На 200 м2 выставочной 
площади будет размещено более 
300 образцов продукции, в рам-
ках самой выставки запланировано 
восемь научных лекций экспертов 
отрасли, известных во всем мире.

Materia – компания, которая 
постоянно занимается поиском и 
разработкой новых материалов. 
Независимые эксперты компании 
ежемесячно отбирают 20 иннова-
ционных материалов. Цель Materia: 
предугадывать развитие промыш-
ленности, внедрять новые техно-
логии и создавать уникальные, не 
имеющие аналогов продукты.

Неотъемлемая часть выставоч-
ной экспозиции компании Materia 
– это сопутствующие лекции, 

презентации и семинары. В рам-
ках деловой программы выставки 
«Технодрев Сибирь» редактор жур-
нала Materia Филипп Аллен (Philip 
Allin) проведет семинар «Древе-
сина и архитектура», а креативный 
директор Элс Зейстра (Els Zijlstra) 
расскажет о последних тенденциях 
в производстве материалов из дре-
весины и поделится уникальными 
знаниями о производстве матери-
алов для архитектуры и дизайна.

Это позволит специалистам 
по-новому оценить эстетические 
характеристики материалов и найти 
этим материалам применение в 
своих проектах.

Получить уникальную возмож-
ность ознакомиться с эксклюзив-
ными инновационными разработ-
ками, а также обменяться опытом 
с иностранными экспертами можно 
будет на стенде компании Materia на 
Международной специализирован-
ной выставке «Технодрев Сибирь» 
с 10 по 13 сентября 2013 в Ново-
сибирске (МВК «Новосибирск Экс-
поцентр», павильон А, стенд D200).

Выставка инновационных ком-
позитных материалов Materia про-
водится в рамках Международной 
специализированной выставки «Тех-
нодрев Сибирь» и Международного 
саммита «Опыт ведущих европей-
ских компаний в деревообработке», 
одновременно с Сибирским Меж-
дународным лесопромышленным 
форумом.

Аудиторию всех мероприятий 
охватывает Биржа деловых кон-
тактов, созданная с целью органи-
зации деловых встреч и перегово-
ров по вопросам развития лесной 
и деревоперерабатывающей про-
мышленности, оснащения дерево-
обрабатывающего производства и 
привлечения инвестиций в новые 
проекты по производству продук-
ции с высокой добавленной стои-
мостью из древесины.

Онлайн-система организа-
ции встреч позволяет участникам 
задолго до начала мероприятий 
найти партнеров, интересующую 
продукцию или услуги, назначить 
встречу в рамках мероприятия, 
согласовать темы переговоров, 
обеспечив тем самым эффектив-
ность достижения коммерческих и 
рекламно-информационных целей.

Для получения дополнительной 
информации обращайтесь:

Организаторы: 
выставочное объединение «Рестэк®» 
и выставочная компания 
ООО «Дойче Мессе Рус».
Тел.: (812) 320-96-84, 320-96-94 
Факс (812) 320-80-90

Руководитель проекта:
Александр Игоревич Кольцов
techles@restec.ru 
www.tdsiberia.ru На
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Международный саммит по деревообработке 
соберет российских и иностранных 
специалистов в Новосибирске

Международный саммит «Опыт 
ведущих европейских компаний в 
деревообработке» проводится в 
рамках Международной специали-
зированной выставки «Технодрев 
Сибирь», которая представит тех-
нологии, машины, оборудование и 
инструмент для лесного хозяйства, 
лесозаготовки, биоэнергетики, дере-
вообрабатывающей и мебельной про-
мышленности 10–13 сентября 2013 
года на самой современной выста-
вочной площадке Сибири – в МВК 
«Новосибирск Экспоцентр».

Официальную поддержку саммиту 
оказывали: Полномочный предста-
витель Президента РФ в СФО, Коми-
тет Совета Федерации по аграрно-
продовольственной политике и 
природопользованию, Министерство 
природных ресурсов и экологии РФ, 
Министерство промышленности и 
торговли РФ и Департамент лесного 
хозяйства по СФО.

В Новосибирской области рас-
положено более 30% всех дерево-
обрабатывающих предприятий 
Сибирского федерального округа. К 
числу наиболее развитых сегментов 
деревообрабатывающей индустрии 
области относятся мебельная про-
мышленность, строительство дере-
вянных домов, производство столяр-
ных и погонажных изделий. Наличие 
стабильной производственной базы, 
множества промышленных предпри-
ятий и растущий доход населения 
региона обуславливают активность 
на внутреннем рынке продукции из 
древесины с высокой степенью пере-
работки. Этот рынок характеризуется 

сравнительно большими объемами 
продаж, высоким уровнем потреби-
тельского спроса и тенденцией заме-
щения импорта продукцией регио-
нальных производителей.

По разным оценкам, до 70% парка 
оборудования деревообрабатывающих 
предприятий Сибирского федераль-
ного округа требуют замены либо 
модернизации. Цель проведения сам-
мита – организация деловых встреч 
и переговоров по вопросам развития 
бизнеса в сфере деревообработки, 
оснащения деревообрабатывающего 
производства и привлечения инвести-
ций в новые проекты по производству 
продукции с высокой добавленной 
стоимостью из древесины.

Выгодное расположение и хоро-
шая транспортная доступность Ново-
сибирска по сравнению с другими 
городами Сибири позволят при-
нять участие в саммите и посетить 
выставку «Технодрев Сибирь» не 
только представителям региональных 
деревообрабатывающих предприятий, 
но и значительному числу переработ-
чиков из соседних регионов, таких 
как Дальний Восток и Урал. К участию 
в саммите и посещению выставки 
приглашены более 1200 деревообра-
ботчиков из Новосибирской области, 
более 720 из Красноярского края, 
более 500 из Омской области, более 
450 из Иркутской.

Саммит предоставит специали-
стам возможность принять участие 
в конгрессной программе Сибирского 
Международного лесопромышлен-
ного форума «Стратегия развития ЛПК 
Сибири». На форум приглашены более 
850 делегатов, программа форума 
включает 10 бизнес-секций по 35 
тематическим направлениям лесной 
промышленности, на них выступят 
более 50 докладчиков, в том числе 
20 зарубежных спикеров из Шве-
ции, Финляндии, Монголии, Кореи, 
Германии, Японии. Отличительной 
особенностью форума 2013 года ста-
нет интерактивность мероприятий: 
в программу включены вебинары, 

интерактивные дискуссии, онлайн-
опросы и телемосты, что позволит 
значительно расширить вовлечен-
ную в обсуждение актуальных про-
блем отрасли профессиональную 
аудиторию.

Саммит охватывает комплекс 
мероприятий, которые пройдут 10–13 
сентября 2013 года в МВК «Ново-
сибирск Экспоцентр»: Международ-
ную специализированную выставку 
«Технодрев Сибирь», выставку инно-
вационных композитных материа-
лов из древесины Materia и Сибир-
ский международный лесопромыш-
ленный форум «Стратегия развития 
ЛПК Сибири». Для специалистов уча-
стие в саммите бесплатное (при усло-
вии предварительной регистрации на 
сайте tdsiberia.ru).

Организаторы Международного сам-
мита и выставки «Технодрев Сибирь»: 
Выставочное объединение «Рестэк®» 
– ведущий оператор российского 
выставочно-конгрессного рынка, орга-
низатор ключевых российских выста-
вок по тематике ЛПК (Общероссийская 
сеть «Технодрев», «Интерлес» (Карелия), 
Петербургский Международный лесо-
промышленный форум и др.) и ООО 
«Дойче Мессе РУС», российское пред-
ставительство Deutsсhe Messe AG (Гер-
мания) – устроитель крупнейшей в мире 
выставки оборудования и технологий 
для лесной и деревообрабатывающей 
промышленности LIGNA. Специальный 
интернет-партнер саммита и выставки 
– интерактивный лесопромышленный 
портал «Лесной клуб Forestec».

Для получения дополнительной 
информации обращайтесь:

Выставочное объединение «Рестэк®» 
и выставочная компания ООО «Дойче 
Мессе Рус»
Тел.: (812) 320-96-84, 320-96-94.
Факс: (812) 320-80-90
Руководитель проекта: 
Александр Игоревич Кольцов
E-mail: techles@restec.ru 
Сайт: tdsiberia.ru
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Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

4-6 сентября Wood Bioenergy Ювяскюля, 
Финляндия Выставочный центр Ювяскюля +358 14 334 0000,  

info@jklmessut.fi, www.jklpaviljonki.fi

10-13 
сентября ТЕХНОДРЕВ Сибирь Новосибирск «ВО «РЕСТЭК®», Deutsche Messe / 

МВК «Новосибирск Экспоцентр»

+7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90,  
tdv@restec.ru, techles@restec.ru,  
www.restec.ru/tekhnodrev/,  
+49 511 89 34224, +49 511 89 31209,  
kim.grobe@messe.de, www.hfi.de, www.messe.de

10-13 
сентября Эксподрев Красноярск ВК «Красноярская Ярмарка» / 

МВДЦ «Сибирь»

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

11-14 
сентября

FMC China 2013 
(деревообрабатывающее 
оборудование и сырьевые 
материалы для производства 
мебели)

Шанхай, 
Китай

Международный выставочный 
конгресс-центр Шанхая (SWEECC)

+86-21-64371178, факс +86-21-64370982  
William.yuan@ubmsinoexpo.com;  
www.fmcchina.com.cn

17-20 
сентября

Сиблесопользование. 
Деревообработка. Деревянное 
домостроение

Иркутск ОАО «Сибэкспоцентр» / ВК 
«Сибэкспоцентр»

+7 (3952) 35-30-33, 35-43-47,  
sibexpo@mail.ru, www.sibexpo.ru

18-21 
сентября

Югэкспомебель. Деревообработка. 
Интерьер. Комфорт

Ростов-на-
Дону ВЦ «ВертолЭкспо» +7 (863) 280-08-07,  

dudka@vertolexpo.ru, www.vertolexpo.ru 

24–27 
сентября ЭкспоМебель-Урал Екатеринбург

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

+7 (343)253-77-44 (-41),  
info@mvkural.ru, http://www.mvkural.ru/

25 сентября
Семинар «Комплексная 
автоматизация мебельного 
производства»

Екатеринбург

«ПолиСОФТ Консалтинг», журнал 
«ЛесПромИнформ» / МВЦ 
«Екатеринбург-эскпо» в рамках 
выставки «ЭкспоМебель-Урал» 

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

25 сентября

Семинар: «Твердосплавные 
дисковые пилы. Практические 
советы по профессиональной 
подготовке инструмента»

Екатеринбург

Журнал «ЛесПромИнформ» при 
поддержке «Межрегиональной 
выставочной компании-Урал» / МВЦ 
«Екатеринбург-эскпо» в рамках 
выставки «ЭкспоМебель-Урал»

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

24-27 
сентября Lisderevmash 2013 Киев, Украина АККО Интернэшнл/МВЦ +38 063 233 2560,  

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

26 сентября PAP-FOR Forum: Устойчивое развитие 
и эффективность ЦБП в России 2013 Москва Reed Exhibitions  / Московская 

школа управления СКОЛКОВО

+ 7 (495) 937 6862,  
Elizaveta.artemova@reedexpo.ru,  
http://www.papfor-forum.com/

1-4 октября Деревообработка-2013 Минск,  
Беларусь

ЗАО «Минскэкспо» / Футбольный 
манеж

+375-17 226-91-93, 226-91-92,  
derevo@minskexpo.com, derevo@telecom.by , 
www.minskexpo.com

5-9 октября Intermob Стамбул,  
Турция

TUYAP Fair and Exhibitions 
Organization Inc.

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

8-9 октября 4-й инвестиционный саммит Timber 
Invest 2013

Лондон,  
Велико- 
британия

Лондон events@arena-international.com  
http://www.arena-international.com/timberinvest/

8-10 октября XV Петербургский Международный 
Лесной Форум

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК®» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90,  

tdv@restec.ru, wood@restec.ru, www.spiff.ru

8-10 октября ТЕХНОДРЕВ. Транслес. Деревянное 
строительство. Регионы России. 

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК®»/ ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90  

tdv@restec.ru, techles@restec.ru, www.tdrev.ru

8-10 октября MIFIC EXPO Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК®»/ ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320 80 96, + 7 (812) 635 95 04,  

focus@restec.ru, www.mificexpo.ru/index/

10-13 октября АгроТек Москва Минсельхоз России, Правительство 
Москвы, ГAO «ВВЦ» / ВВЦ

+7 (495) 748-37-70,  
alex@mvcvvc.com, www.agrotechrussia.ru

15-18 октября Деревообработка Тюмень ОАО «Тюменская ярмарка»/
Выставочный зал

+7 (3452) 48-53-33, 41-55-72,  
fair@bk.ru, www.expo72.ru

15-18 
октября SICAM 2013 Порденоне, 

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

16-19 октября СибМебель – 2013 Новосибирск ITE Сибирская ярмарка/ВЦ 
«Новосибирск Экспоцентр»

+7 (383) 363-00-63, 363-00-36,  
abuhovich@sibfair.ru, http://sibfurniture.sibfair.ru/ 

16-19 октября WOODEX Siberia -2013 Новосибирск ITE Сибирская ярмарка/ВЦ 
«Новосибирск Экспоцентр»

+7 (383) 363-00-63, 363-00-36,  
abuhovich@sibfair.ru, http://woodex-siberia.ru 

22-25  
октября Wood-tec 2013 Брно, Чехия Выставочный Центр Брно +420 541 151 111, www.wood-tec.cz

28-31 октября Технофорум-2013 Москва ЗАО «Экспоцентр» / ЦВК 
«Экспоцентр»

+7 (499) 795-28-13,  
koroleva@expocentr.ru, www.technoforum-expo.ru

31 октября – 
3 ноября Деревянное домостроение / Holzhaus Москва MVK в составе группы компаний ITE 

/ ВВЦ
+7 (495) 935-81-00,  
holzhaus@mvk.ru, www.holzhaus.ru

31 октября – 
3 ноября

Красивые дома. Российский 
архитектурный салон Москва

 Медиа-выставочный холдинг 
«Красивые дома», «Ворлд Экспо 
Груп» / МВЦ «КРОКУС ЭКСПО»

(495) 730-5592,  
pr@weg.ru, yan@weg.ru,  
http://www.archi-expo.ru/2013/ 



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

Мероприятия ЛПК в 2013 году

Мероприятия ЛПК в 2014 году

Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

12-14 
ноября

China Paper Chem Exhibition  
Международная выставка по ЦБП: 
бумага, химическая продукция и 
оборудование для ее производства

Шанхай,  
Китай

Международный выставочный 
конгресс-центр Шанхая (SWEECC)

+86-010-64443283  
yinli324@126.com,  
http://www.chinapaperchem.com/en/

18–22 ноября ZOW 2013 Москва
ВО «РЕСТЭК®», SURVEY Marketing 
+ Consulting GmbH & Co. KG / ЦВК 
«Экспоцентр»

+7 (812) 320-80-96, 303-88-65, (495) 544-38-36 
zow@restec.ru, fidexpo@restec.ru, www.zow.ru, 

26-29 
ноябрь Woodex / Лестехпродукция 2013 Москва MVK в составе группы компаний ITE 

/ МВЦ «Крокус Экспо»
+7(495) 935 81 00,  
Dorofeeva@mvk.ru, www.woodexpo.ru

27 ноября Конференция «OSB в России: 
производство, сбыт, потребление» Москва

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

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

28 ноября
Конференция «Инновационные 
продукты из клееной древесины в 
строительстве»

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

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

3-5 декабря
18-я ежегодная конференция 
«Целлюлозно-бумажная 
промышленность России и СНГ»

Вена,  
Австрия

Институт Адама Смита / Отель  
«Мариотт» 

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

4-6 декабрь Российский лес 2013 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/rusforest

Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

28–31 января 
Отечественные строительные 
материалы.  
Древесина в строительстве

Москва ВК «Евроэкспо» / ЦВК «Экспоцентр» (495) 925 65 61, 925 65 62,  
gurgen@osmexpo.ru , www.osmexpo.ru/wood/

28 января – 
2 февраля

iSMOB («Стамбульская мебельная 
выставка»)

Стамбул, 
 Турция

MOSDER, CNR, CNR Expo Fuarcılık 
A.Ş./ Выставочный центр CNR Expo

+90 (0212) 465 74 74 /3705,  
hakan.coskun@cnr.net, www.ismob.com.tr 

10–13  
февраля ZOW 2014

Бад 
Зальцуфлен, 
Германия

Clarion Survey GmbH, Messe 
Ostwestfalen GmbH / Выставочный 
Центр Бад Зальцуфлена

+49 521 96533-66,  
service@clarionsurvey.de, www.zow.de

19–21  
февраля 

Станкостроение. Деревообработка 
2014

Набережные 
Челны ВЦ «Экспо-Кама» +7 (8552) 470-102, 470-104, 470-107  

expokama1@bk.ru, www.expokama.ru

25–28  
февраля 

Мебель. Технологии производства, 
интерьер и дизайн

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.uzbuild.uz

25–28  
февраля WMF, WMA 2014 Пекин, Китай

Adsale Exhibition Services Ltd / 
China International Exhibition Center 
(CIEC)

(852) 2516 3393 / (852) 2516 3348,  
publicity@adsale.com.hk  
www.woodworkfair.com

Март Весенний Биотопливный Конгресс 
2014

Санкт-
Петербург

Биотопливный портал Wood-Pellets 
/ ГК Парк Инн «Пулковская»

+7 (812) 600 55 78,  
info@wood-pellets.com, www.wood-pellets.com

13–14 марта MIFIC Москва ВО «РЕСТЭК®» +7 (812) 320-80-96,  
mebsummit@restec.ru, www.mific.ru

13–16 марта Деревянный дом Москва «Ворлд Экспо Груп» / МВЦ «КРОКУС 
ЭКСПО»

+7 (495) 730–5591,  
eva@weg.ru, bns@weg.ru,  
www.woodenhouse-expo.ru/2013/

18–20 марта 5-ая международная конференция 
«Лесной комплекс России» Москва Институт Адама Смита / отель 

«Балчуг Кемпински Москва»

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

18–21 марта Лесдревпром Кемерово КВК «Экспо-Сибирь» / СРК 
«Байканур»

+7 (3842) 36-68-83,58-11-66,  
info@exposib.ru www.exposib.ru 

26–29 марта Holz-Handwerk 2014 Нюрнберг, 
Германия

Выставочный центр Messezentrum 
Nürnberg

+49 (0) 9 11 86 06-49 29,  
www.holz-handwerk.de

Начало  
апреля Лес и деревообработка Архангельск «Поморская ярмарка» / Дворец 

спорта профсоюзов
+7 (8182) 20-10-31, 21-46-16,  
info@pomfair.ru, www.pomfair.ru

1–4 апреля Buildex'2014 Москва
Media Globe, МВЦ «Крокус Экспо» 
и компании IMAG / МВЦ «Крокус 
Экспо»

+7 (495) 961-2262,  
buildex@mediaglobe.ru, www.buildex-expo.ru/ 

1–4, 15–18 
апреля 

20-я Строительная и интерьерная  
выставка MosBuild Москва ITE / ЦВК «Экспоцентр», ВВЦ +7 (495) 935-73-50, mosbuild@ite-expo.ru,  

www.mosbuild.com 



Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

2–5 апреля UMIDS. Выставка мебели и 
деревообработки Краснодар

ВЦ «КраснодарЭКСПО» в составе 
группы ITE / ВЦ «Кубань 
ЭКСПОЦЕНТР»

+7 (861) 210-98-93, 279-34-19,  
mebel@krasnodarexpo.ru, www.umids.ru

3–6 апреля «Деревянное Домостроение / 
Holzhaus» Москва MVK, в составе группы компаний 

ITE / ВВЦ
+(495) 935 81 00, holzhaus@mvk.ru,  
www.holzhaus.ru

8–10 апреля Woodshow (Dubai International Wood 
& Wood Machinery Show) Дубай, ОАЭ

Dubai International Convention 
and Exhibition Centre / Strategic 
Marketing & Exhibitions

Тел. +971 4 28 29 299, ф. +971 4 28 28 767,  
info@dubaiwoodshow.com,  
sales@dubaiwoodshow.com,  
www.dubaiwoodshow.com 

9–12 апреля Technodomus 2014 Римини,  
Италия Выставочный центр Rimini Fiera +39 0541 744 111, technodomus@riminifiera.it, 

www.technodomus.it

16–17 апреля Югорский промышленный Форум Ханты-
Мансийск

ОАО ОВЦ «Югорские контракты» / 
КВЦ «Югра-Экспо»

+7 (3467) 359-598, 363-111, expo_expo@mail.ru 
www.yugcont.ru/exhibitions/w/97/ 

22–24 апреля Мебель – Интерьер 2014. Леспром. Екатеринбург ЗАО «Уральские выставки» / МВЦ 
«Екатеринбург-Экспо»

+7 (343) 310-03-30,  
vystavka@r66.ru, www.uv66.ru

22 – 25 
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

23–26 апреля ТЕХНОДРЕВ Дальний Восток 2014 Хабаровск

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

+7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90,  
tdv@restec.ru, techles@restec.ru, www.tdsiberia.ru, 
+7 (4212) 56-61-29, 56-47-36,  
forest@khabexpo.ru, www.KhabExpo.ru

23–27 апреля ЛесТех. Деревообработка Уфа КИЦ «Лигас» / ГДК +7 (347) 253-77-00, 253-77-11,  
ligas@ufanet.ru, www.ligas-ufa.ru

24–27 апреля Мебель&Интерьер. Деревообработка Сочи ТПП Сочи / ВК «Сочи-Экспо» 
+7 (8622) 620-524, 647-555, 648-700,  
expo@sochi-expo.ru, srojkova@sochiexpo.ru,  
www.sochi-expo.ru 

Май Лесдревтех 2014 Минск,  
Беларусь НВЦ «БелЭКСПО» +375 17-334-01-31, +375 17-334-03-42,  

forest@belexpo.by, www.belexpo.by 

Май Леспром Сыктывкар
ООО «КомиЭКСПО», ТПП Республики 
Коми / Центр международной 
торговли, Стефановская площадь

+7 (8212) 206-147, 206-100,  
komiexpo@tppkomi.ru, www.tppkomi.ru 

5–8 мая Дачный сезон – 2014 Екатеринбург
ООО «Межрегиональная 
выставочная компания – Урал» / 
КОСК «Россия»

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

12–14 мая Wood Guangzhou 2014 Гуанчжоу, 
Китай

China Import & Export Fair Pazhou 
Complex

+86 13416279371, факс +86 2082579220, 
grandeurhk@yeah.net,  
www.muyezhan.com/index_e.asp

12–15 мая ZOW 2014 Москва ВО «РЕСТЭК®», Clarion Events 
Deutschland / ВВЦ 

+7 (812) 320-80-96, 303-88-65, (495) 544-38-36 
zow@restec.ru, focus@restec.ru,  
www.zowmoscow.ru

13–17 мая Xylexpo 2014 Милан,  
Италия

Cepra Spa / Выставочный центр Fiera 
Milano Rho

(+39) 02-89210200, (+39) 02-8259009,  
info@xylexpo.com, www.xylexpo.it

20–24 мая Rooms Moscow / MIFS / Московский 
Международный Мебельный Салон Москва МВЦ Крокус Экспо, Media Globe / 

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

21–23 мая Expoforest 2014 Сан Паулу, 
Бразилия

Можи Гуасу в Сан Паулу / Malinovski 
Florestal 

+55 41 3079-1088, international@expoforest.com.
br, www.expoforest.com.br 

27–30 мая Деревообработка 2014 Ижевск Выставочный центр «УДМУРТИЯ» / 
ФОЦ «Здоровье»

+7 (3412) 73-35-85, 73-36-24, office@vcudmurtia.ru,  
www.vcudmurtia.ru/events/derevo/ 

Июнь
Деревообработка. VII Региональный 
форум «Лес и человек-Казань». 
Интермебель.

Казань ОАО Казанская Ярмарка» / ВЦ 
«Казанская ярмарка»

+7 (843) 570-51-11, 570-51-23,  
kazanexpo@telebit.ru , pdv@expokazan.ru  
www.woodexpokazan.ru, www.intermebelexpo.ru

3–5 июня PulPaper 2014 Хельсинки, 
Финляндия

Adforum AB / Выставочный центр 
Хельсинки (Helsinki Exhibition and 
Convention Centre)

+358 9 150 9401,  
info@adforumworld.com,  
www.adforumworld.com

 3–7 июня СТТ/ Строительная техника и 
технологии Москва Media Globe / МВЦ «Крокус Экспо»

+7 (495) 961-22-62, 961-22-67,  
info@mediaglobe.ru, сtt@mediaglobe.ru  
www.mediaglobe.ru/ctt_exhibition/

12–15 июня Лес и деревообработка 2014 Алматы,  
Казахстан

МВК «Атакент-Экспо» / КЦДС 
«Атакент»

+7 (727) 275-09-11,275-13-57  
atakent-expo@mail.ru,  manager1@atakentexpo.kz,  
www.atakentexpo.kz 

19–21 июня Euroforest 2014 Бургундия, 
Франция Сен-Боне-де-Жу (71) info@euroforest.fr, www.euroforest.fr 

26–27 июня Всероссийский Мебельный Саммит Санкт-
Петербург

ВО «РЕСТЭК®» / КЦ 
«ПетроКонгресс»

+7 (812) 320-80-96,  
mebsummit@restec.ru, www.restec.ru 
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Стоимость размещения рекламной информации  
в газете «ЛесПромФОРУМ»

Размер, полоса Размер, мм

WOODEX /  
Лестехпродукция  

(Москва) 
Российский лес 2013  

(Вологда)

26–29 ноября Декабрь
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Рубли Евро Рубли Евро

Первая обложка – 1/2 А3 127× 330 160 000 4000 120 000 3000
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Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

16–20 июля Interforst 2014 Мюнхен,  
Германия Выставочный центр Messe Muenchen www.interforst.de

28–30 
августа Finnmetko 2014 Ямса, 

Финляндия Finnmetko Oy / Ямса, Финляндия +358 40 9009410,  
mirva.revontuli@koneyrittajat.fi, www.finnmetko.fi 

Сентябрь Югэкспомебель. Деревообработка. 
Интерьер. Комфорт

Ростов- 
на-Дону ВЦ «ВертолЭкспо» +7 (863) 280-08-07,  

dudka@vertolexpo.ru www.vertolexpo.ru 

Сентябрь ТЕХНОДРЕВ Сибирь Новосибирск ВО «РЕСТЭК®», Deutsche Messe / 
МВК «Новосибирск Экспоцентр»

+7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90,  
tdv@restec.ru, techles@restec.ru,  
www.restec.ru/tekhnodrev/,  
+49 511 89 34224, +49 511 89 31209,  
kim.grobe@messe.de, www.hfi.de, www.messe.de

4–6 сентября Eko-Las 2014 Познань, 
Польша

Международные Познанские 
ярмарки/ Mostki

+48 61 859 2000,  
ekolas@mtp.pl, www.ekolas.mtp.pl 

4–7 сентября Holzmesse Клагенфурт, 
Австрия

Выставочная компания Kaertner 
Messen Klagenfurt

+43 463 56800-0
office@kaerntnermessen.at, www.kaerntnermessen.at

9–12 
сентября Эксподрев Красноярск ВК «Красноярская Ярмарка» / 

МВДЦ «Сибирь»

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

16–19 
сентября Drema 2014 Познань, 

Польша
Международные Познанские 
ярмарки

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

16–19 
сентября

Сиблесопользование. 
Деревообработка. Деревянное 
домостроение

Иркутск ОАО «Сибэкспоцентр» / ВК 
«Сибэкспоцентр»

+7 (3952) 35-30-33, 35-43-47,  
sibexpo@mail.ru, www.sibexpo.ru

23–26 
сентября ЭкспоМебель-Урал Екатеринбург

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

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

23–26 
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.mvkural.ru

30 сентября – 
3 октября Деревообработка-2014 Минск, 

Беларусь
ЗАО «Минскэкспо» / Футбольный 
манеж

+375-17 226-91-93, 226-91-92,  
derevo@minskexpo.com, derevo@telecom.by,  
www.minskexpo.com

Октябрь XV Петербургский Международный 
Лесной Форум

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК®» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90,  

tdv@restec.ru, wood@restec.ru, www.spiff.ru

Октябрь ТЕХНОДРЕВ. Транслес. Деревянное 
строительство. Регионы России. 

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК®» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90  

tdv@restec.ru, techles@restec.ru, www.tdrev.ru

Октябрь MIFIC EXPO Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК®» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320 80 96, + 7 (812) 635 95 04,  

focus@restec.ru, www.mificexpo.ru/index/

Октябрь Деревообработка Тюмень ОАО «Тюменская ярмарка» / 
Выставочный зал

+7 (3452) 48-53-33, 41-55-72,  
fair@bk.ru, tyumfair@gmail.com , www.expo72.ru 

Октябрь Wood Processing Machinery Стамбул, 
Турция

TUYAP Fair and Exhibitions 
Organization Inc.

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

14–17 
октября SICAM 2014 Порденоне, 

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

20–23 
октября Лесдревмаш – 2014 Москва ЗАО «Экспоцентр» / ЦВК 

«Экспоцентр» на Красной Пресне
+7 (499) 795-27-24, +7 (495) 609-41-68, 
koroleva@expocentr.ru, www.lesdrevmash-expo.ru

28–31 
октября PAP-FOR Санкт-

Петербург Reed Exhibitions / ЭКСПОФОРУМ +7 (495) 937 6861,  
anna.troshina@reedexpo.ru, www.pap-for.ru

30 октября – 
2 ноября Деревянное домостроение / Holzhaus Москва MVK в составе группы компаний ITE 

/ ВВЦ
+7 (495) 935-81-00,  
holzhaus@mvk.ru, www.holzhaus.ru

Ноябрь Lisderevmash 2014 Киев, Украина АККО Интернэшнл / МВЦ +38 063 233 2560,  
olga@acco.kiev.ua, www.acco.ua

5–8 ноября СибМебель – 2014 Новосибирск ITE Сибирская ярмарка / ВЦ 
«Новосибирск Экспоцентр»

+7 (383) 363-00-63, 363-00-36,  
abuhovich@sibfair.ru, www.sibfurniture.ru

5–8 ноября WOODEX Siberia 2014 Новосибирск ITE Сибирская ярмарка / ВЦ 
«Новосибирск Экспоцентр»

+7 (383) 363-00-63, 363-00-36,  
abuhovich@sibfair.ru, www.woodex-siberia.ru

Декабрь 
19-я ежегодная конференция 
«Целлюлозно-бумажная 
промышленность России и СНГ»

Вена, 
Австрия

Институт Адама Смита / Отель 
«Мариотт» 

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

Декабрь Российский лес 2014 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/rusforest

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



Подписка на 2014 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 осущест-
вляется ФГУП «Почта России». Редакция не несет ответственности за работу почты и сроки доставки.

реклама в журнале

ВЫСТАВКИ и другие мероприятия
Holzhaus.............................................................. 123
Lesprom-Ural Professional.........................................23
Sicam..................................................................... 2
Timber Invest Europe...............................................12
UMIDS..................................................................197
WOODEX.................................................................. 3
Woodex Siberia..................................................... 193
Wood-tech (Брно, Чехия)....................................... 186
ZOW..................................................................... 189
Деревообработка (Минск).......................................176

Конференция по OSB...............................................39
Конференция по КДК............................................ 125
Красивые дома..................................................... 195
Materia (Рестэк).................................................... 190
Международный Лесной Форум...............................111
Российский лес......................................................93
Саммит Технодрев Сибирь (Рестэк)...........................191
Семинары в Екатеринбурге.......................................35
Технодрев СПб.......................................................177
ЭкспоМебель – Урал.............................................. 185

торговая марка (фирма) стр. 
Agro.................................................................95
AkzoNobel......................................................... 11
АКЕ................................................................ 139
BG-Corporation................................................ 105
China Foma........................................................ 77
CMC-Texpan....................................................... 57
CMM................................................................. 41
Dieffenbacher......................................................7
Faba................................................................. 19
Fae Group..........................................................22
GreCon.............................................................. 57
Harko...............................................................69
Hew Saw............................................................ 71
Hildebrant......................................................... 13
High Point........................................................121
Holtec...............................................................49
Honeywell................................................ 152–153
Huntsman..........................................................55
Indexator........................................................ 159
Komatsu ...................................................2-я обл.
Komforts...........................................................10
Kvarnstrands...................................................... 13
Ledinek........................................................... 129
Leitz.................................................................15
Liebherr.........................................................5, 92
Lissmac............................................................. 17
Maier........................................................150–151
Makron........................................................... 183
Minda..............................................................127
MW Power........................................................ 155
Neva Trade...................................................... 136
Olofsfors............................................................ 91
Orma................................................................ 14
PAL..................................................................53
Palfinger..................................................... 88–89
Plytec .............................................................. 19
Polytechnik............................................... 1-я обл.

Торговая марка (фирма) стр
Ponsse..............................................................89
Poyry.............................................................. 154
Raute................................................................ 37
Reinbold...........................................................20
Retch........................................................100–101
Ro-Ma............................................................... 13
SAB...........................................................106-110
SCM....................................................................1
Sennebogen ..............................................4-я обл.
Shell................................................................. 27 
SHW.................................................................18
Siempelkamp..................................................... 47
Soderhamn Eriksson............................................99
Springer............................................................ 31
Stratum.............................................................99
TTT................................................................... 31
URBAS..............................................................79
USNR................................................................29
Ustunkarli......................................................... 97
Valutec......................................................112–113
Vanicek.............................................................33
Waratah............................................................75
Weinig.............................................................. 67
Wintersteiger..................................................... 21
Акмаш.............................................................137
Гризли..............................................................99
ЖЗТО.............................................................. 139
ЗАБТ.................................................................93
Завод Эко Технологий.................................147–149
КАМИ.................................................3-я обл., 133
Ковровские котлы..............................................79
МДМ-Техно................................................140–141
Теплоресурс.................................................... 145
Трилог..............................................................90
Эдис Групп.......................................................121
ЭЛСИ.............................................................. 139


