




3 № 8 (56), сентябрь 2011   



4  Промышленные страницы Сибири 

№ 8(56) 

стр. 10      Отечественный лесмаш 
                  против импортного: реванш не за горами

Лесное 
машиностроение

Содержание

8 Новости компаний

Машины для сортиментной 
лесозаготовки
С хлыстов на сортименты

20

Производство стройматериалов 
из бетона
Утром вибропресс — вечером стеноблок

28

Оборудование

тема номера:

 стр. 14 Сложившаяся некогда тенденция, при которой древесина 
импортируется из России в виде круглого леса, а экспортируется в 
виде мебели и пиломатериалов с высокой добавленной стоимостью 
постепенно сходит на нет. Причиной тому — не добрая воля 
лесопромышленников, а драконовские пошлины на вывоз круглого леса.

Незнакомый с ситуацией в лесном машиностроении человек на-
верняка предположит, что российские машиностроители точно 
впереди планеты всей по производству техники. Ведь древеси-
на – это одно из важнейших богатств страны, и для ее заготов-
ки нужно иметь надежные машины собственного производства. 
Когда-то это действительно было так. Теперь ситуация в корне 
изменилась, и сейчас на наших таежных просторах все чаще 
работают не отечественные, а импортные машины.

Аналитика
Росстат посчитал изменения 
строительной отрасли
за I и II кварталы текущего года

38

Безотходная лесозаготовка
Сказка и быль русской безотходности

36
Технологии

Строительство

Электротехника
46 Приборы для энергоаудита

Чем оценить энергоэффективность 
предприятия

Профилегибочные машины
Станки, воспетые Шиллером

30

Электронная версия журнала доступна на сайте:

Машины для хлыстовой 
лесозаготовки
В лес за хлыстами

16

6 Презентация компании 
«Тимбермаш Байкал»®

Компания «Гидронт»®
Опыт применения высокоточной 
гидравлики для управления 
лесными машинами

34

12%

6,4%23,1%

28,6%
5,2%

Спецтехника

51 Выставки

Экспорт круглого леса
Приоритеты поменялись

14
Аналитика

Пресс-вакуумные камеры
Под давлением и в вакууме

24

ЖКХ
Скорлупы из пенополиуретана
Испытание температурой

42



5 № 8 (56), сентябрь 2011 

Лесное 
машиностроение

Содержание

Производители ППУ-скорлуп не устают объяснять своим 
потенциальным покупателям все тонкости монтажа этого 
материала. И несмотря на это, многие монтажники до сих 
пор пренебрегают требованиями к температурному режиму 
теплоизоляции трубопроводов. Что получается в итоге и как 
избежать печальных последствий?

стр. 42

Пресс-вакуумные сушильные камеры для пиломатериала не 
столь распространены, как, например, конвективные. Однако 
это совсем не означает, что у них мало достоинств. Напротив, 
из такой камеры пиломатериалы выходят на редкость 
ровными и равномерно просушенными. Почему же тогда 
популярность этого оборудования так невелика?
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Презентация компании®

С момента основания в 2003 году наша компания 
является официальным дилером компании «John 
Deere» — ведущего мирового производителя лесоза-
готовительного оборудования (харвестеров, форварде-
ров, трелевочных тракторов, валочно-пакетирующих 
машин и процессоров), а с 2010г. еще и строительно-
дорожной техники.

Секрет успеха компании — в сильной местной 
организации (за 8 лет работы, штат предприятия 
вырос с 5 до 65 сотрудников). География работы зна-
чительна: офисы, склады и сервисные центры рас-
положены в городах: Иркутск, Братск, Усть-Илимск, 
Красноярск, Томск.

За время работы в очень непростых условиях Си-
бири накоплен богатый опыт по послепродажному 
обслуживанию, поставке оригинальных запчастей и 
подготовке кадров, что является основными фактора-
ми успеха при эксплуатации импортного многоопера-
ционного тяжелого промышленного оборудования.

Но и это не все факторы, говорящие о нас как о на-
дежном партнере на рынке спецтехники. Как вы зна-
ете, при покупке импортного оборудования любой 
грамотный собственник задается двумя основными 
вопросами:

1. Какова ситуация с поставкой запасных частей на 
приобретаемую технику?

2. Какова ситуация с послепродажным обслужива-
нием приобретаемых машин?

Одним словом, основным фактором является гаран-
тийная и послегарантийная поддержка.

Машины John Deere для хлыстовой заготовки:
Валочно-пакетирующие машины (Feller Buncher) 903K, 909K
Трелевочные трактора (Skidder) 640H, 648H, 748H
Погрузчики хлыстов/ Процессор/ Укладчик дорог (DHSP) 2154D

ТЕХНОЛОГИИ МЕХАНИЗИРОВАННОЙ ЗАГОТОВКИ ЛЕСОМАТЕРИАЛОВ

ХЛЫСТОВАЯ (TL)

Машины John Deere для сортиментной заготовки:
Харвестер (Harvester) 1270E
Форвардеры (Forwarder) 1210E, 1510E, 1710D, 1910

СОРТИМЕНТНАЯ (CTL)

Лесопогрузчик 

2154D Power clam

ВПМ 909К

Фор
ва

рд
ер

 1510E

Ск
ид

де
р 7

48Н

Главный офис компании:
664035, г. Иркутск, ул. Рабочего штаба, д. 29 «Е»
Тел./факс: (3952) 482-460, 482-462

Вас приветствует
компания
«Тимбермаш Байкал»!
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Презентация компании®

Сервис
Сервисная служба нашей компании насчитывает 

18 инженеров. В состав данного отдела входят специа-
листы, прошедшие обучение в Российских и зарубеж-
ных отделениях компании «Джон Дир», что в свою 
очередь может свидетельствовать о высокой квали-
фикации наших сотрудников, а так же гарантировать 
наиболее эффективную работу Ваших машин. Отдел 
укомплектован всем необходимым специнструмен-
том, а также сервисными автомобилями.

Склады запасных частей
Общий объем  складов запасных частей на базе 

ООО «Тимбермаш Байкал» составляет порядка 5 
500 000 долларов США (склады постоянно расши-
ряются).  Данный показатель, наравне с показателя-
ми сервисной службы, является основной отличи-
тельной особенностью нашей компании от прочих 
поставщиков.  На сегодняшний день мощности и 
логистика наших складов позволяют достаточно 
быстро (как правило, в день обращения) удовлетво-
рять потребности наших клиентов как в расходных 
материалах, так и в ресурсных запасных частях.

Подготовка кадров/операторов машин
Также наша компания имеет все необходимые ре-

сурсы для обучения операторов работе на предла-
гаемой нами лесозаготовительной и дорожно-стро-
ительной технике производства «Джон Дир». На 
базе филиала компании в Братске имеется учебный 
класс, укомплектованный всем необходимым для 
качественного обучения Вашего персонала. В со-
став сервисной службы входят инструкторы, име-
ющие опыт как в обслуживании машин Джон Дир, 
так и опыт работы в качестве операторов конкрет-
ных единиц предлагаемой нами техники.

Надеемся, что вышеизложенное заинтересо-
вало Вас. Специалисты нашей компании всегда 
готовы предоставить Вам дополнительную ин-
формацию и ответить на любые интересующие 
Вас вопросы.

Выбирая компанию 
ООО «Тимбермаш Байкал», 
Вы приобретаете надежного 
партнера на многие годы!

ПОСТАВКИ ДОПОЛНИТЕЛЬНОГО ОБОРУДОВАНИЯ

CWS — навесное оборудование 
для лесозаготовительной и 
дорожно-строительной техники

Neste — смазочные материалы

Eberspacher — автономные
системы обогрева двигателя

Ходовая часть гусеничных машин

РВД для всех видов отечественной 
и импортной техники

Waratah — навесное оборудование 
для лесозаготовительной техники

Oregon — пильная продукция 
для лесной промышленности

Филиал в Красноярске:
660125, г. Красноярск,
ул. Светлогорская, д. 5, оф. 1
Тел./факс: (391) 273-71-81

Филиал в Усть-Илимске:
666685, г. Усть-Илимск,
ул. Интернационалистов, д. 51
Тел./факс: (39535) 6-28-22

Филиал в Братске:
665702, г. Братск, Падунский р-н,
Промплощадка, д. 01
Тел.: (3953) 371-372, 36-71-72

Филиал в Томске:
634059, г. Томск,
ул. Ракетная, д. 19, оф. 12
Тел./факс (3822) 652-870
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Новости компаний

Энергообъекты Красноярского предприятия МЭС Си-
бири пройдут проверку на готовность к зиме

Внутреннее обследование энергообъектов продлится до 2 сентября. После 

этого на предприятии начнет работу комиссия, в состав которой войдут экспер-

ты департамента технического надзора и аудита ОАО «ФСК ЕЭС», представите-

ли Регионального диспетчерского управления, МЧС России по Красноярскому 

краю и Ростехнадзора. По итогам проверки будет принято решение о выдаче 

предприятию паспорта готовности к отопительному сезону.

В период низких температур — примерно с середины ноября до середины апре-

ля — энергообъекты работают с максимальной нагрузкой. В ходе подготовки 

Красноярского предприятия МЭС Сибири к отопительному сезону уже до кон-

ца октября будут выполнены основные мероприятия, предусмотренные годовой 

ремонтной кампанией и целевыми программами, направленные на повышение 

надежности работы оборудования подстанций и линий электропередачи.

В рамках ремонтной кампании этого года на подстанциях 220-1150 кВ Крас-

ноярского края будет произведен ремонт 71 выключателя, 243 фазы разъеди-

нителей и 10 компрессоров, на линиях электропередачи — установлено 1510 

новых изоляторов, расчищено 662 га трасс, заменено 699 дистанционных рас-

порок и т.д. Целевыми программами на подстанциях предусмотрена замена 18 

высоковольтных вводов и 1058 единиц опорно-стержневой изоляции, а на ли-

ниях электропередачи — расчистка более 1300 га трасс.

Большая часть этих работ, которые являются залогом успешного прохождения 

отопительного сезона, уже выполнена. Всего на реализацию ремонтной кампа-

нии и целевых программ Красноярского предприятия МЭС Сибири в 2011 году 

будет направлено около 330 млн рублей.

В Новосибирской области будут готовить кадры для 
промышленности, инновационных компаний и иссле-
довательских центров

Как сообщают в пресс-службе правительства региона с 1 сентября в регионе откро-

ются межвузовские центры по подготовке кадров для промышленности, инновацион-

ных компаний и исследовательских центров. В них пройдут подготовку молодые инно-

ваторы, которые в будущем будут работать в сфере высоких технологий. Как пояснила 

заместитель министра образования, науки и инновационной политики Марина Ана-

нич, в создаваемых центрах будут обучаться ребята по программам магистратуры ин-

жиниринговой направленности: «Первыми двумя учебными заведениями, где такие 

центры начнут работу, станут Новосибирский государственный университет и Ново-

сибирский государственный технический университет. Эти организации будут рабо-

тать по принципу межвузовского взаимодействия — в каждом из них магистранты 

смогут получить знания по определенной тематике». Так, в НГУ запланировано обуче-

ние ребят, успешно закончивших подготовку по программам бакалавриата и специа-

листы физико-математического, естественнонаучного и информационно-технологи-

ческого профиля. Обучение включит в себя курсы инженерной подготовки, а также 

в сфере катализа, теплофизики, информационных технологий. Марина Ананич от-

метила, что важной особенностью новой системы подготовки станет непосредствен-

ное взаимодействие обучающихся и представителей бизнеса — предприятия сами 

формируют заказы на проекты, выполняемые учащимися. Вести занятия будут веду-

щие эксперты в сфере инноваций, представители СО РАН, Технопарка Новосибирско-

го Академгородка. Первый набор магистрантов планируется в количестве 20 человек.

КрАЗ совершенствует 
газоочистное оборудование

Красноярский алюминиевый завод компа-

нии РУСАЛ приступил к замене оборудования, 

которое используется для так называемой мо-

крой ступени очистки исходящих газов.

По завершении первого этапа экологиче-

ской модернизации КрАЗа очистка газов на 

предприятии проводится в два этапа. Сначала 

газ проходит современную очистку «сухим» 

способом, а затем направляется через обору-

дование так называемого «мокрого хвоста», 

которое действует с момента запуска завода. 

Сухие газоочистки с эффективностью работы 

более 99,5% улавливают и возвращают в про-

изводство фтор, «мокрый хвост» — улавлива-

ет выбросы пыли и ряда других компонентов.

«Еще в 1994 году на заводе на одной из га-

зоочисток впервые были установлены пенные 

аппараты из нержавейки, и они до сих пор 

не потребовали ни одного капитального ре-

монта, — пояснил Сергей Павлов, начальник 

участка производства фторсолей и пылега-

зоулавливающих устройств КрАЗа. — И я уве-

рен, что это оборудование будет исправно и 

эффективно работать десятки лет».

На КрАЗе действует 20 «мокрых хвостов». 

На каж дую дымовую трубу высотой в 60 ме-

тров требуется по 20 тонн металла, на каж-

дый цик лон —     по 10 тонн. До конца этого 

года будет проведена замена оборудования 

на трех газоочистках.
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Запчасти лучше покупать «родные»

Запчасти ЧМЗАП стали выпускать в большем объеме, по срав-

нению с прошлым годом. Увеличен объем запчастей на складе 

готовой продукции. Это позволило гораздо быстрее выполнять 

заявки потребителей. А владельцы прицепной техники получи-

ли возможность быстро произвести ремонт, не опасаясь простоя 

в ожидании заказа и устанавливать не поддельные запчасти, а 

«родные». Преимуществом использования оригинальных запча-

стей является, в первую очередь, качество: ресурс запчастей от 

завода производителя на порядок выше, чем у поддельных ана-

логов. А брак, часто встречающийся среди поддельных запча-

стей, приводит не только к дорогостоящим поломкам сложных 

узлов и механизмов, но и к авариям в пути.

Запчасти ЧМЗАП насчитывают более 2000 наименований. Та-

кой широкий ассортимент обеспечивает 100-процентную по-

требность в необходимых для ремонта и обслуживания деталях. 

Сегодня продажа запчастей ЧМЗАП стала прибыльным бизне-

сом для многочисленных мелких фирм и организаций, кото-

рые зачастую делают их в кустарных условиях. Обезопасить себя 

от покупки некачественных подделок можно только обращаясь 

на завод (8-800-200-0274 звонок бесплатный по России) или к 

официальным дилерам ОАО «Уралавтоприцеп».

В Иркутской области реализуется 
шесть приоритетных инвестиционных 
проектов в лесной сфере

Об этом 30 августа сообщил министр лесного комплек-

са Приангарья Николай Пенюшкин. Проекты направлены на 

глубокую переработку лесных ресурсов. Это проекты груп-

пы «Илим», ЗАО «Игирма», Осетровский ЛДК, ТСЛК, Восточ-

но-Сибирский завод биотехнологий, компании RusForest.

«Приоритетное направление развития лесной отрасли в 

Приангарье — переработка древесины, уход от сырьевой 

составляющей. Рост производства пиломатерилов в про-

шлом году составил 10%, в 2011 мы прогнозируем не ме-

нее 20%», — подчеркнул Николай Пенюшкин.

Также чиновник отметил, что в настоящее время по по-

ручению губернатора Дмитрия Мезенцева правительство 

региона разрабатывает комплексную программу развития 

лесного комплекса Приангарья.

«Предложения по поддержке малого и среднего бизнеса, 

работающего в лесной сфере, совершенствованию лесно-

го законодательства, лесовосстановлению и борьбе с лес-

ными пожарами были представлены в Народную програм-

му», — сообщил Николай Пенюшкин. Министр отметил, что 

вопросы развития лесного комплекса будут рассматривать-

ся в рамках VII Байкальского международного экономиче-

ского форума.

ре
кл

ам
а

Woodex/Лестехпродукция: 
открыта регистрация посетителей

Он лайн р ег ис т рация позволи т б е сп лат но по сет и т ь 

12-ю Ме ж дунар одную специа лизир ованную выс тав-

к у Woodex/Ле с техпр одук ция 2011 и с экономи т ь вр е-

мя, изб е жав не обходимо с т и пр оходи т ь пр оце дуру р е-

г ис т рации на ме с те.

Учитывая пожелания специалис тов, в этом году про-

цедура регис трации предельно упрощена и занимает не 

больше 30 секунд. Пос ле правильного заполнения реги-

с трационной формы на экране монитора появится элек-

тронный билет. Этот билет нужно распечатать и взять с 

собой на выс тавку. На выс тавке при предъявлении это-

го билета в павильоне ЭКСПРЕСС - РЕГИСТРАЦИИ сразу 

будет распечатан именной бэд ж, который будет являть-

ся пропуском на все дни работы выс тавки. Зарегис три-

ровавшийся на сайте посетитель так же получит пакет 

информационных материалов. Удобно и то, что специ-

алис там, прошедшим предварительную он-лайн реги-

с трацию на сайте выс тавки, уже не требуется пригласи-

тельный билет д ля бесплатного прохода на выс тавку.
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Задел страны, которой нет
Основная проблема российского машиностроения 

заключается в серьезном отставании наших произво-
дителей от зарубежных. Ведь за шестьдесят с лишним 
лет, с момента выхода с конвейера первого трелевоч-
ного трактора в индустрии лесного машиностроения 
существенно ничего не изменилось, а между тем, те 
же финские, датские, германские заводы стремитель-
но наращивают свою технологическую базу, модер-
низируют производство и выпускают действительно 
хорошие машины. Именно поэтому между легендар-
ным и современным выбор очевиден в пользу послед-

него: он производителен, а для нынешнего бизнеса 
это главное преимущество. И любой директор ле-
спромхоза или бизнесмен-лесозаготовитель, который 
заботится о завтрашнем дне, с уверенностью заказы-
вает зарубежную технику. Если еще даже десять лет 
назад можно было с натяжкой сказать что большин-
ство машин, работающих на лесосеках страны, отече-
ственного производства, то сейчас их количество за-
метно сокращается. Например, по оценкам игроков 
отрасли лесного машиностроения на американский 
концерн John Deer приходится 55% продаж лесоза-
готовительной техники в России. Доля техники фин-

Еще полвека назад наша страна была лидером лесного машиностроения. 
Знаменитые КТ-12 и ТДТ-55 поражали своими технологическими характеристиками 
и высокой работоспособностью не только отечественных лесозаготовителей, 
но и зарубежных предпринимателей. Но время показывает, что нет ничего вечного: 
наши машиностроительные заводы давно уже потеряли позицию первенства, 
а в сибирских лесах крепко обустроились импортные форвардеры и харвестеры.

АВТОР ТЕКСТА
Анастасия Ульянова

Отечественный лесмаш против 
импортного: реванш не за горами
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ской компании Ponsse оценивается в 15%, а за остав-
шиеся 30%, помимо российских компаний, борются 
канадские, японские, шведские и белорусские произ-
водители. В итоге доля российской техники получает-
ся неумолимо малой.

Отечественные предприятия лесного машино-
строения, словно накренившиеся судна, ждут новой 
волны, которая затопит их окончательно. Два глав-
ных лидера страны советов — Онежский и Алтай-
ский тракторные заводы резко сократили объемы вы-
пуска лесных машин. Если в начале 80-х годов они 
выпускали в среднем около десяти тысяч машин каж-
дый, то сейчас в годовых отчетах производительно-
сти в графе «выпущено» стоит скромная цифра 161. 
Куда плачевнее ситуация складывается на более мел-
ких заводах, например Абаканский опытно-механи-
чекий завод и вовсе в этом году остановил производ-
ство специальных машин. И причиной этому все те 
же пресловутые финансовые трудности.

Кое-как удается держаться на плаву лишь тем заво-
дам, которые в переломный момент смогли объеди-
нить свои активы. В нашей стране такой один — ККУ 
«Концерн «Тракторные заводы». Всего в его состав 
входит 30 предприятий, среди которых есть произ-
водства, расположенные как в России, так и за рубе-
жом (в Германии, Австрии и на Украине), плюс не-
сколько конструкторских бюро, торговые компании 
и даже единая сервисная служба. Сейчас эти заво-
ды постепенно реанимируются от потрясений, пере-
стройки, экономического кризиса, и общего спада 
производства, а профильное предприятие группы — 
Красноярский завод лесного машиностроения по-
степенно наращивает обороты. Так, уже в 2011 году 
им запланирован рост производства машин для лесо-
заготовителей и лесоохранных служб в 2,5 раза, что 
обеспечит выпуск 152 единиц техники в год. Цифры 
по сравнению с тысячными оборотами финских за-
водов невелики, но на картине мрачного будущего от-
расли лесного машиностроения в нашей стране это 
более чем светлый мазок.

Государство тоже посильно участвует в строитель-
стве светлого будущего для своего машиностроения. 
Например, 62 лесопожарные машины, которые изго-
тавливает в этом году ОАО «Краслесмаш», будут вы-
куплены регионами в рамках государственной про-
граммы по противодействию лесным пожарам. Эта 
программа будет действовать в течение трех лет, поэто-
му можно уверенно говорить, что государство поддер-
живает и предприятия отрасли, и службы лесоохраны.

«В этом году география распространения наших 
лесопожарных машин охватывает территорию всей 
страны, — делится достижениями исполнитель-
ный директор ОАО «Краслесмаш» Игорь Шустов,                  

— Около 60 наших универсальных шасси ТТ-4М мы 
отправили на Великолукский машиностроитель-
ный завод, где их оснастят спецагрегатами и отпра-
вят работать в европейскую часть страны. Еще более 
60 лесопожарных тракторов «Краслесмаш» поставит 
самостоятельно в рамках госзаказа на поставку лесо-
пожарной техники в Бурятию, Алтай, Красноярский 
край и многие другие регионы страны».

Заводы требуют НИОКР!
Николай Громов, заместитель генерального ди-

ректора холдинга «Тракторные заводы» по инно-
вационным продуктам, главным вопросом эффек-
тивного развития машиностроения назвал именно 
НИОКР (Научно-исследовательские, опытно-кон-
структорские и технологические работы). Только 
они, по мнению специалиста, смогут помогать разви-
тию технологий и производства на базе отечествен-
ных машзаводов, а в условиях жесткой конкуренции 
с высокотехнологичными западными производителя-
ми, только четко спланированные НИОКР способны 
не дать отрасли окончательно погибнуть.

Сибирской зимой даже импортная техника не всегда 
способна продуктивно работать, а иногда и вовсе про-
стаивает до первых весенних дней. Зато наши «допо-
топные» тракторы чувствуют себя в сорокаградусные 
морозы ничуть не хуже — без особых проблем заводят-
ся и трудятся по несколько рабочих смен, и только опе-
раторам не хватает знаменитого зарубежного комфорта.

НИОКР на российской лесной технике не велись 
вообще более 15 лет. Государство просто самоустра-
нилось от помощи машиностроителям, считая, что 
акционерные общества должны самостоятельно забо-
титься о своем будущем — с одной стороны, это впол-
не исполнимо, но в условиях абсолютной беспомощно-
сти и низкой рентабельности представляется слабым. 
Сейчас, видимо уже на горьком опыте понимая, что 
на морозостойкости, как единственном плюсе, рос-
сийское машиностроение не может выиграть у им-
портных конкурентов, правительство РФ разработа-
ло стратегию развития лесного комплекса на период до 
2020 года. Часть инвестиций федерального бюджета 
будет направлено и на проведение НИОКР. Кроме того, 
сами компании начинают разработку новых техноло-
гий и модернизацию самих промышленных объектов 
с учетом современных требований. И довольно-таки 
весомый кусок пирога общих вложений получат имен-
но НИОКР. Например, концерн «Тракторные заводы» ›

В условиях жесткой конкуренции с высокотехнологичными 
западными производителями, только четко спланированные 
НИОКР способны не дать отрасли окончательно 
погибнуть.
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уже объявил объем капитальных вложений в эту часть 
производства — они составят порядка 18 млн рублей.

Допотопные станки — в музей!
Станочный парк наших заводов лесного машино-

строения тоже оставляет желать лучшего — по дан-
ным специалистов он изношен на 80-85%. А это озна-
чает, что банальным обновлением проблему станков 
не решить, как минимум необходима полная заме-
на, поскольку на старинном оборудовании ну никак 
нельзя произвести современную машину.

Но после того, как финансовый вопрос на за-
воде пройден, и выделены деньги на покупку но-
веньких станков, возникнет новая проблема: где 
купить эти самые станки, отвечающие всем тре-
бованиям? К сожалению, станкостроительные за-
воды нашей страны находятся не в лучшем со-
стоянии, чем машзаводы. И специализированные 
станки приходится закупать за рубежом.

Кроме того, отечественные станки давно уже не-
способны производить спецтехнику, направленную 
на рубку леса современными методами. Дело в том, 
что советская промышленность была ориентирована 
преимущественно на выпуск техники для хлыстовой 
лесозаготовки (когда дерево валит лесоруб, а машина 
используется только при его транспортировке). Одна-
ко сейчас эту технологию замещает сортиментная ле-
созаготовка. Она предполагает использование прин-
ципиально других машин, а человеческий труд здесь 
максимально минимизирован. А как раз зарубежные 
харвестеры и форвардеры отвечают всем этим требо-
ваниям и поэтому активно используются на лесосеке.

Попытка — не пытка, или вынужденные 
меры российского лесмаша

Российские машиностроители признают, что их 
техника не настолько надежна и комфортна, как им-
портные аналоги. А для того что бы продолжать соз-
давать свои разработки и при этом не останавливать 
производство, на наших предприятиях внедряются 
технологии так называемой «отверточной» сборки — 
наши заводы могут приобрести лицензию у зарубеж-
ных коллег на сборку машин из импортных комплек-
тующих. Цена таких машин будет на 20-30% ниже 
цены собранной за границей спецтехники.

Первым заводом в России, который решил опробовать 
«отверточную» технологию стал Онежский тракторный 
завод. В 2003 году он приобрел лицензию на сборку не-
мецких харвестеров и форвардеров марки HSM. Но все 

же дальше опытных образцов почему то дело не пошло, 
возможно все таки иметь детали зарубежных машин не 
достаточно, нужно еще уметь их собирать.

По подобному пути спустя год пошел и экскаватор-
ный завод «Ковровец», планировавший в 2003 году 
собрать 20 первых финских лесных машин Logman. 
Тогда руководство компании назвало такой шаг вы-
нужденной мерой, поскольку серийный выпуск соб-
ственных лесных машин можно было начать лет 
через 5 - 10, а за это время завод мог и вовсе потерять 
рынок. И чтобы удержать его применялась «отвер-
точная» технология. Но о собранных на «Ковровце» 
«логманах» не слышно и поныне.

В чем же неудача применения подобной техноло-
гии именно в российском лесном машиностроении? 
Может быть, заводам не хватило времени, чтобы по-
казать истинный результат работы? Ведь положитель-
ный опыт применения «отверточной» технологии в 
нашей стране есть. Например, подобная ситуация не 
так давно имела место быть и на рынке гидромани-
пуляторов. Еще в конце века импортная спецтехни-
ка в этой отрасли пользовалась большим успехом на 
нашем рынке. Когда к новому тысячелетию в России 
начали сборку импортных представителей семейства 
манипуляторов, мало кто предполагал, что в скором 
времени с отечественного рынка будут вытеснены 
практически все зарубежные производители. Сегод-
ня импортные гидроманипуляторы не востребованы 
в России, поскольку внутри страны выпускается тех-
ника (в первую очередь, Соломбальским машзаводом 
и «Велмашем») мирового уровня. При этом цена оте-
чественных манипуляторов в несколько раз ниже.

Свет в конце тоннеля
Но тем не менее, несмотря на даже очень весомые 

недостатки, и у нашего машиностроения есть явные 
продвижения вперед. Например, у Екатеринбургско-
го завода «Лесмаш» есть очень приличные разработ-
ки сучкорезных машин. Йошкар-Олинский завод 
лесного машиностроения создал в 2005 году экс-
периментальную сучкорезно-раскряжевочную ма-
шину. На «Алтайском тракторе» разработан новый 
трактор МТ-5. Выпущено пять опытных образцов и 
они уже прошли испытания в «полевых» условиях. 
Несколько лет назад «Курганмашзавод» представил 
свою первую лесную разработку - бесчокерный тре-
левщик МЛ-107. А на «Краслесмаше» стремитель-
но набирает обороты производство наших, русских 
форвардеров, к которым мы так долго шли.

Перспектива устойчивого развития есть. И очень 
даже возможно, что в скором будущем лесное маши-
ностроение нашей страны расцветет с новой силой и 
с яркими разработками.

›
На «Краслесмаше» стремительно набирает обороты 
производство наших, русских форвардеров, к которым мы 
так долго шли.
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Приоритеты поменялись

Аналитика     Экспорт круглого леса

Российские кубометры идут в зарубежное про-
изводство

Как сообщает Сибирское таможенное управление, в первом по-
лугодии 2011 года объем экспорта лесоматериалов из Сибирского 
федерального округа в денежном выражении составил почти 1,4 
млрд долларов, что на 18,1% больше, чем в аналогичном периоде 
предыдущего года. Больше трети (37,2%) от общего стоимостного 
объема экспорта лесоматериалов заняли поставки необработанных 
лесоматериалов, а 62,8% — обработанных. В физическом выраже-
нии объем вывоза необработанного круглого леса по сравнению 
с первым полугодием 2010 года увеличился на 11,8% и составил 
почти 5,3 млн кубометров, а обработанных — на 23,3%, — до 3,2 
млн тонн.В целом по итогам шести месяцев текущего года лесома-
териалы из СФО экспортировались в 50 стран дальнего и ближнего 
зарубежья. При этом 86,2% стоимостного объема заняли поставки 
в страны дальнего зарубежья, прежде всего, в Китай (77%), Японию 
(7%), Египет и Германию (по 2%). Оставшийся объем был вывезен в 
страны СНГ, в основном в Узбекистан и Таджикистан.

Пошлины повысим — уменьшится экспорт
Повышение пошлин на вывоз круглого и необработанного леса 

за пределы России, по мнениям чиновников, сподвигнет отече-
ственный ЛПК к увеличению мощностей переработки леса внутри 
страны. А это, в свою очередь, даст сильный толчок к развитию ци-
вилизованного лесного хозяйства и улучшения внутренней эконо-
мики. Именно для воплощения сей идеи Минпромторгом разра-
ботана стратегия развития лесного комплекса России. Главным ее 
предполагаемым результатом станет сокращение вывоза круглого 
леса к 2020 году в 10 раз, то есть показатели экспорта должны вер-
нуться к уровню 2007 года и будут составлять всего 5 млн кубоме-
тров. Такие радикальные результаты будут достигнуты путем не 
менее заметных и жестких мер — повышения пошлин.

В период с того самого 2007 года, к показателям которого 
мы так стремимся, уже произошло три значительных скачка 
в росте пошлин. В июле 2007 года сбор за экспорт кругляка 
вырос с 4 евро за кубометр до 10, еще через год - до 15. Самым 
же шокирующим для стран-переработчиков сибирской древе-
сины и для самих российских экспортеров стало повышение 
ставок в 3,3 раза в январе 2011 года. Таким образом, на сегод-
няшний день сбор денежных средств за вывоз необработанно-
го кругляка составляет 50 евро за кубометр.

АВТОР ТЕКСТА

Анастасия Ульянова

Лесопромышленный комплекс СФО сейчас переживает явный период бурного 
роста. Регион и так занимает ведущее место по показателям заготовки и 
переработки круглого леса, но основная его доля по-прежнему идет на экспорт 
в страны ближнего и дальнего зарубежья. И не останутся ли лишь на бумаге все 
заградительные пошлины на вывоз необработанного кругляка, а главное, смогут 
ли подобные меры стимулировать рост в сегменте лесопереработки в нашем 
регионе? — вот главные вопросы ЛПК не только Сибири, но и всей страны.

Древесные плиты

Большая часть экспорта российского 
леспрома - необработанное сырьё

Продукция целлюлозно-бумажной пром.
Прочая продцкция

Общий запас древесины в Сибирском 
федеральном округе 33,1 млрд 
кубометров (40% от общего запаса 
древесины в РФ)

Пиломатериалы
Фанера
Круглый лес

Томская область
Читинская область
Республика Бурятия

Прочие
Иркутская область
Красноярский край

12,0%

6,4%

23,1%

1,7%

28,6%

5,2%

11,7
(36%)

9,0
(26%)

4,8
(15%)

2,8
(8%)

2,6
(8%)

2,2
(7%)



15 № 8 (56), сентябрь 2011 

Аналитика     Экспорт круглого леса

На этой отметке рост пошлин в России не оста-
новится. Как заявил председатель Госдумы Борис 
Грызлов в ходе рабочего визита в Красноярский край 
и запуска линии производства на Енисейском фа-
нерном комбинате в Сосновоборске: «В ближайшее 
время пошлины на экспорт круглого леса вырастут 
еще на 25%. Такие меры приняты для того что бы по-
ставлять кругляк на экспорт было просто невыгодно 
для наших лесозаготовителей»

Таким образом, в будущем ставки экспортных по-
шлин на круглый лес вырастут до 80% от таможен-
ной стоимости — это окончательно сделает экспорт 
древесины невыгодным.

Наиболее актуальными подобные меры по загради-
тельным пошлинам стали для таких ведущих регио-
нов в сфере лесозаготовок, как Красноярский край и 
Иркутская область. И это неслучайно. Ведь наличие 
больших запасов поможет им наладить глубокую пе-
реработку древесины у себя в регионе, что понесет за 
собой и открытие новых предприятий с новыми рабо-
чими местами и, как следствие, новые поступления в 
региональные бюджеты. По данным Росстата именно 
Иркутской области и Красноярскому краю принад-
лежат самые большие лесосеки среди других субъ-
ектов СФО, гдехранятся огромные запасы элитных 
пород древесины, переработка которых именно вну-
три страны сегоднянаиболее перспективна.

Уже сейчас на территории всей Сибири лесопе-
реработка развивается, и, причем, довольно дина-
мично. Об этом говорит не только строительство 
новых лесоперерабатывающих комбинатов на тер-
ритории СФО и большое количество реализуемых 
в области ЛПК проектов, но и упрямые цифры, ко-
торые точно нам дают понять, что рост лесоперера-
ботки в стране действительно есть.

По информации Федеральной службы государственной 

статистики в январе-мае 2011 года было выпущено:

- Лесоматериалов, продольно распиленных или 

расколотых, разделенных на слои или лущеных, толщиной 

более 6 мм; шпал железнодорожных или трамвайных 

деревянных, непропитанных — 8,0 млн.м3, и составило 

108,8% к январю-маю 2010 году. Выпуск к апрелю 2011 года 

составил 92,0%.

- Фанеры клееной, состоящей только из листов древесины 

— 1,2 млн.м3, и составило 113,3% к январю-маю 2010 году. 

Выпуск к апрелю 2011 года составил 94,2%.

- Плиты древесностружечной (ДСтП) и аналогичной плиты 

из древесины и других одревесневших материалов — 2,6 млн.

усл.м3, и составило 128,8% к январю-маю 2010 году. Выпуск 

к апрелю 2011 года составил 91,5%.

- Плиты древесноволокнистой (ДВП) из древесины или 

других одревесневших материалов — 169 млн.усл.м2, и 

составило 115,3% к январю-маю 2010 году. Выпуск к апрелю 

2011 года составил 94,9%.

- Блоки дверные в сборе (комплектно) — 3,6 млн.м2, и 

составило 104,1% к январю-маю 2010 году. Выпуск к апрелю 

2011 года составил 94,3%.

- Блоки оконные в сборе (комплектно) — 397 тыс.м2, и 

составило 92,0% к январю-маю 2010 году. Выпуск к апрелю 

2011 года составил 107,3%.

- Целлюлозы древесной и целлюлозы из прочих 

волокнистых материалов — 2,9 млн.т., и составило 103,4% к 

январю-маю 2010 году. Выпуск к апрелю 2011 года составил 

102,0%.

- Бумаги — 1,9 млн.т., и составило 102,1% к январю-маю 

2010 году. Выпуск к апрелю 2011 года составил 100,3%.

- Картона — 1,2 млн.т., и составило 103,7% к январю-маю 

2010 году. Выпуск к апрелю 2011 года составил 95,0%.

СПРАВКА
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Спецтехника     Машины для хлыстовой лесозаготовки

Согласно технологии заготовки хлыстов на делян-
ке всю работу выполняют только две единицы спец-
техники: валочно-пакетирующая машина срезает 
ствол и формирует из него пачки хлыстов. Затем в ра-
боту включается скиддер, или трелевочный трактор.       

Он захватывает эти хлысты и волоком тащит их до 
ближайшего места переработки. Завершает рабо-
ту процессор. Он, как правило, стоит уже на пло-

АВТОР ТЕКСТА

Антон Полевой

щадке первичной обработки и очищает полученные 
хлысты от сучьев и удаляет верхушки.

Стоимость подобного «ансамбля» может варьиро-
ваться в зависимости от производителя, зачастую не 
превышая 1,2—1,5 млн долларов. В пересчете этой 
цены на количество кубометров, которые дуэт валоч-
но-пакетирующая машина плюс скиддер могут заго-
товить за одну смену, затраты на саму лесозаготовку 
оказываются минимальными. Отчасти, именно поэ-
тому у хлыстового способа так много поклонников: от 
70 до 85% лесопромышленников предпочитают сегод-
ня именно эту технологию. Еще бы! Ведь на хорошей 
делянки с нормальными волоковыми путями и неда-
леко расположенном раскряжевочном (транспорти-
ровочном) пункте можно заработать сверхприбыли. 

В российских условиях, когда лес неухожен, а объемы сплошной рубки велики, хлыстовая, 
или канадская лесозаготовка кажется наиболее приемлемым вариантом. Способ, при котором 
хлысты не получают на самой делянке практически никакой обработки, очень удобен крупным 
компаниям с объемами от 50 до 150 тыс. кубометров древесины в год. Потому что только 
хлыстовая лесозаготовка и спецтехника для ее осуществления позволяют не вести первичную 
обработку на лесосеке, а вывезти древесину оттуда как можно быстрее.

В лес за хлыстами

КТ-12 тогда был по-настоящему инновационной машиной: 
на нем стал устанавливаться специальный щит для укладки 
комлевой части стволов. Трелевка деревьев в таком состоянии 
оказалась куда удобнее простого волока. Это повысило объем 
перевозимого пакета и ускорило процесс перевозки древесины.
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Но есть и минусы: если каждый час работы спецтех-
ники может приносить больше прибыли, то каждый 
час вынужденного простоя принесет и больше убыт-
ков. А потому к выбору спецтехники для хлыстовой 
лесозаготовки нужно подходить особенно тщательно.

Сейчас в это трудно поверить, но первые маши-
ны для хлыстовой лесозаготовки родились именно 
в нашей стране. Вернее, в СССР. Тогда страна Со-
ветов действительно была впереди планеты всей по 
производству узкоспециальных тракторов. И, не-
смотря на послевоенные годы, машиностроители 
смогли первыми в мире наладить промышленный 
выпуск специализированных гусеничных треле-
вочных тракторов КТ-12. С 1947 по 1951 гг. произ-
водство базировалось на Минском тракторном за-
воде, но затем перешло на площадку Кировского 
(Ленинградского) тракторного завода.

КТ-12 тогда был по-настоящему инновационной 
машиной: на нем стал устанавливаться специальный 
щит для укладки комлевой части стволов. Трелевка 
деревьев в таком состоянии оказалась куда удобнее 
простого волока. Это повысило объем перевозимого 
пакета и ускорило процесс перевозки древесины.

Лидерство утеряно
Современные машины российского производства 

хоть и сохранили в себе все преимущества великих 
предшественников, имеют в себе мало инновацион-
ного. То, что было прорывом в 50-х, сегодня безнадеж-
но устарело. И пока легендарные «пятьдесятпятки» 
вершили трудовые подвиги ради общего коммунисти-
ческого блага, капиталистические разработки мед-
ленно, но верно продвигались вперед. В перестроеч-
ные годы в страну хлынула волна импортной техники. 
Трелевочный трактор даже получил в России второе 
имя, и стал называться скиддером на западный манер.

Современный рынок готов предоставить плате-
жеспособному покупателю множество моделей чо-
керных и бесчокерных скиддеров с иностранным 
клеймом на боку. При желании российских лесопро-
мышленник может собрать у себя интернациональ-
ных парк самых разных лесозаготовительных машин: 
американские John Deere, финские Ponsse и даже 
японские Komatsu, которые выпускаются под евро-
пейской маркой Valmet.

«Джондировские» скиддеры представлены 
двумя направлениями: чокерными моделями и 
скиддерами с захватом. Первые представляют мо-
дели 540GIII и 640H с собственным 6,8-литровым 
двигателем JohnDeere и специальной трансмис-
сией PowerShift. В производстве этих скиддеров 
особый упор делается на экономичность работы 
без потери производительности.

Этими же достоинствами обладают скиддеры с 
захватом, представленные в пяти моделях: 640H, 
548GIII, 648H, 748H и 848H. Компания заявляет эту 
серию как самую удобную линейку трелевщиков в 
своем классе, оправдывая это тем, что на машине                                 
установлена трансмиссия с функцией Autoshift, ко-
торая берет на себя переключение передач, позволяя 
оператору сконцентрироваться на работе, а не на ры-
чаге коробки. Также модель оснащена рукояткой элек-
тронного управления дроссельной заслонкой, которая 
включает функцию круиз-контроля трелевщика. Про-
изводительность машины весьма высока, а множество 
дополнительных приспособлений помогают увели-
чить время продуктивной эксплуатации, ускорить об-
служивание и снизить расходы на эксплуатацию.

Справедливости ради, стоит отметить, что и на   
отечественных предприятиях разработки идут пол-
ным ходом. Несмотря на череду экономических по-
трясений, наши машиностроители пытаются удер-
жаться на конкурентоспособном уровне. ЧЕТРА, ОТЗ 
и братья-славяне из МТЗ производят выносливую и 
недорогую технику, способную работать и в трид-
цатиградусный мороз, и в летнюю жару. Отечествен-
ные трелевочники проверены временем, и многие по-
коления лесозаготовителей знают их как достойных       
потомков легендарных тракторов 50-х гг.

Да, поломки здесь нередки. Но большинство из них 
легкоустранимые: собственных знаний о российских 
машинах нашим механикам хватает для того, чтобы 
быстро восстановить работу трактора, а не ждать, пока 
специалист от компании-производителя доберется в 
лесную глушь вместе с необходимыми деталями.

Спецтехника     Машины для хлыстовой лесозаготовки

ЧЕТРА, ОТЗ и братья-славяне из МТЗ производят 
выносливую и недорогую технику, способную работать и в 
тридцатиградусный мороз, и в летнюю жару. Отечественные 
трелевочники проверены временем, и многие поколения 
лесозаготовителей знают их как достойных потомков 
легендарных тракторов 50-х гг.



18  Промышленные страницы Сибири 

Спецтехника     Машины для хлыстовой лесозаготовки

Да, и новинки в модельном ряду отечественной тех-
ники тоже не редкость. В 2010 году ОТЗ запустил в 
серийный выпуск модель Онежец-300 с увеличен-
ным ресурсом работы и межремонтными промежут-
ками до 10 000 моточасов. Модель оснащена новой 
виброшумоизолированной, отапливаемой, вентили-
руемой кабиной с каркасом безопасности, улучшен-
ной обзорности со стеклами из поликарбоната. За-
дний мост с планетарными конечными передачами 
и позиционируется как современная гусеничная ма-
шина с улучшенными потребительскими свойствами. 

Первые единицы уже отправились проходить провер-
ку российскими лесами. И уже через год-два можно 
будет объективно судить об их реальной надежности.

Пилить и складывать
Второй компонент, валочно-пакетирующая ма-

шина, тоже выпускается на базе тракторов. Техни-
ка John Deere засветилась и здесь: ее модели 753J, 
759G, 853J нередко приводятся менеджерами по 
продажам, как образец надежности и функцио-
нальности. В зависимости от лесосечного фонда 
и навыков оператора производительность валоч-
но-пакетирующей машины John Deere может со-
ставлять до 1000 м3 в смену. Единственное «но»: 
стоимость этой надежности, функциональности и 
производительности часто оказывается неподъем-
ной для рядового российского лесозаготовителя, а 
потому многим остается только мечтать об этих 
машинах или привлекать для ее покупки немалые 
дополнительные инвестиции в свой бизнес.

Недалеко от John Deere ушла марка Caterpillar. 
Эта компания производит как гусеничные, так 
и колесные валочно-пакетирующие машины для 
условий, максимально приближенных к условиям 
сибирской тайги.

В России основными производителями валочно-
пакетирующих машин являются предприятия «Ле-
стехпром» (г. Йошкар-Ола) и «Ковровец» (г. Ковров).

Валочно-пакетирующие машины на базе трак-
торов ЛП-19А и ЛП-19Б предназначены для среза-
ния деревьев и укладки их в пакеты. Машины вы-
сокопроизводительны, просты в обслуживании, 
имеют хорошую проходимость благодаря балан-
сирной независимой подвеске.

Ходовая часть представлена балансирной 10-кат-
ковой тележкой с гусеницами шириной 0,5-0,6 м. 

Валочно-пакетирующая машина на базе ЛП-19А 
имеет 6-цилиндровый дизель А-01М мощностью 
95,5 кВт (130 л.с.) при 1700 об/мин. База ЛП-19Б 
дает машине 8-цилиндровый дизель ЯМЗ-238ГМ2 
мощностью 125 кВт (170 л.с.) при 1700 об/мин, 
оборудован стартерным запуском и подогревате-
лем. При стоимости в три раза меньше импортного 
аналога эта техника весьма успешно работает на 
сплошных рубках с сохранением и без сохранения 
подроста, а также в рубках ухода.

Экскаваторный завод «Ковровец» освоил выпуск 
валочно-пакетирующих машин серии МЛ-119А. 
Они могут эксплуатироваться в равнинной мест-
ности с уклоном до 8° на грунтах с несущей спо-
собностью до 100 кПа, при глубине снега до 1 м. 
Диапазон рабочих температур удивляет: от –40° 
до +40°С — не каждый человек способен такое вы-
держать, но для удобства оператора кабина сдела-
на по образу и подобию зарубежных моделей и ос-
нащена электронным блоком индикации рабочих 
параметров гидросистемы и двигателя, а также 
электронным регулятором температуры отопле-
ния. Этот образец техники также весьма вынослив 
и пользуется хоть и не большим, но стабильным 
спросом, что еще раз доказывают, что, несмотря 
на явные проблемы с инновационностью, отече-
ственную технику можно назвать полноценным 
инструментом для хлыстовой лесозаготовки.

Недалеко от John Deere ушла марка Caterpillar. Эта 
компания производит как гусеничные, так и колесные 
валочно-пакетирующие машины для условий, максимально 
приближенных к условиям сибирской тайги.

›
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С хлыстов на сортименты

Спецтехника     Машины для сортиментной лесозаготовки

Основная проблема сортиментной, или скан-
динавской лесозаготовки в ее технологичности. 
Этот тот метод по праву считается более про-
грессивным, но прогресс же и ограничивает его 
применение на тех территориях, куда не толь-

АВТОР ТЕКСТА

Антон Полевой

ко техника — нога человека еще не ступала. А 
таких мест в России немало.

Впрочем, отказ от х лыстов впользу сорти-
ментов может быть удобен мелким компани-
ям. Таким, которые не за готавливают больше 

Около трети всей добываемой в мире древесины 
заготавливается с  помощью сортиментной технологии 
лесозаготовки с  применением соответствующей 
техники.  Непроходимая сибирская тайга может стать 
для такой техники серьезной преградой.  Однако 
производители год от года улучшают характеристики 
своей продукции и теперь даже в экстремальных лесах 
Приангарья машины для сортиментной лесозаготовки 
нашли свое применение.
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Форвардеры отечественного исполнения пред-
ставляет на рынке гигант Челябинский трактор-
ный. В его линейке форвардер Четра КС-146 и 
Forest Chetra 421.

Говорить о том, что это на 100% отечественные 
машины, однако, неверно. Например, Четра КС-
146 оснащена манипулятором Loglift F 91FT100, 
6,7-литровым двигателем Cummins QSB и пред-
пусковым подогревателем Hydronic, обеспечи-
вающим пуск двигателя в любой мороз. Внедре-
ние импортных деталей в машину хоть и выдает 
технологическую несамостоятельность россий-
ского машиностроителя, но нельзя сказать, что 
конечный потребитель остается от этого в про-
игрыше. Скорее, наоборот: ценник на комби-
нацию российского и импортного оказывается 
намного ниже того, что имеет полностью им-
портная техника.

Производство харвестеров началось в нашей 
стране только в 2009 году. Тогда, под Петрозавод-
ском состоялась презентация первого российско-
го харвестера, собранного на Онежском трактор-
ном заводе. Разработкой этой машина Концерн 
«Тракторные заводы», куда входит и Четра, и ОТЗ, 
намерен дополнить единый комплекс машино-
строения для сортиментной лесозаготовки.

Первая несерийная модель, представленная 
тогда, имела только 5% комплектующих отече-
ственного производства. Остальные поставля-
лись под маркой Silvatec — датским предпри-
ятием в структуре «Тракторных заводов». Но 
амбиций у российской марки не занимать: к 
2015 году предприятие намерено выйти на уро-
вень производства 150 машин в год.

50 тыс. м 3 в год. И суд я по тому, что попул яр-
ность спецтехники д л я сортиментной лесоза-
готовки стаби льно возрастает, таки х компа-
ний в лесной промыш ленности становится все 
больше.

Идеальными условиями для заготовки сорти-
ментов можно считать ухоженные, а еще лучше, 
посаженные участки леса. Именно такой лес 
сейчас и растет на территории Скандинавских 
стран. И именно оттуда к нам когда-то приш-
ли первые харвестеры и форвардеры. Эта пара 
машин и являет собой всю суть технологии: 
харвестер не только валит, но и сразу же про-
изводит первичную обработку деревьев, уда-
ляя сучья, ветки и макушки, и разделяя ствол 
на ровные отрезки, готовые к транспортировке. 
Полученные сортименты уже не оттащить во-
локом, как хлысты. А потому в ход идет фор-
вардер. Он сам загружает в себя сортименты 
и отвозит их к транспортировочному пункту. 
Его работоспособность весьма велика: средний 
форвардер справляется с перевозкой 10 м 3 со-
ртиментов в час при рубке и 15 м 3 в час при 
прореживании.

Самым известным именем на рынке спецтех-
ники дл я сортиментной лесозаготовки явл яет-
ся Ponsse (Финл яндия). Родина этой компании 
определила и профиль ее работы. Даже спу-
стя многие годы, Ponsse остается самым ярким 
производителем спецтехники дл я сортимент-
ной лесозаготовки.

Модели форвардеров Ponsse Elephant и 
Ponsse Buffalo, а так же харвестеры Bear, Beaver 
и Fox оптимизированы под российские усло-
вия и могут работать в самых труднопроходи-
мых лесах на самых сложных грунтах.

Кроме Ponsse на рынке активно работают 
давно знакомые нам John Deere и Valmet. Дл я 
многих лесопромышленников эти имена стали 
символом импортного качества, надежности и 
еще одним доказательством того, что за эту на-
дежность надо платить.

Дешевый «импорт» представлен в России 
Минским тракторным заводом, который выпу-
скает три модели форвардеров грузоподъем-
ностью 7 т (модель МЛПТ-354 М1), 9 т (модель 
МПТ-461.1) и 10 т (МЛ-131).

Российские компании только начинают раз-
вивать свое производство харвестеров и фор-
вардеров и вызывают у лесопромышленников 
неподдельный интерес и откровенное любо-
пытство: «неу жели полу чится?».

Кроме Ponsse на рынке активно работают давно 
знакомые нам John Deere и Valmet. Для многих 
лесопромышленников эти имена стали символом 
импортного качества, надежности и еще одним 
доказательством того, что за эту надежность 
надо платить.

Первая несерийная модель, представленная тогда, 
имела только 5% комплектующих отечественного 
производства. Остальные поставлялись под маркой 
Silvatec — датским предприятием в структуре 
«Тракторных заводов». Но амбиций у российской 
марки не занимать: к 2015 году предприятие 
намерено выйти на уровень производства 150 
машин в год.

›
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Чуть больше полугода назад первый колес-
ный харвестер КХ451 был официально запу-
щен в серию с дилерской ценой 18 700 000 руб. 
Пока о результатах этого запуска практически 
ничего не слышно. Сегодня этим проектом за-
нимается Красноярский завод лесного машино-
строения. Над разработкой комплекса колесных 
лесозаготовительных машин для сортиментной 
заготовки леса завод работает совместно с Крас-
ноярским проектно-конструкторским техноло-
гическим институтом машиностроения (ПКТИ 
КС, также входит в Концерн). Причем, работа 
эта ведется по госзаказу. «В течение этого года 
первые образцы проходят испытания в лесах 
края, — говорит о результатах исполнительный 
директор ОАО «Краслесмаш» Игорь Шустов.     
— После завершения проекта наша машиностро-
ительно-индустриальная группа запустит новый 
комплекс в серию. Новые разработки будут вы-
пускаться на «Краслесмаше» параллельно с 
классическими моделями. Учитывая постоян-
но растущую потребность отраслей, связанных 
с производством наших тракторов, можно уве-
ренно говорить, что у завода будут потребители, 
и благодаря новой технике их круг будет расши-
ряться», — уверен он.

И у нас есть все основания верить в это. В по-
следнее время российские леса постепенно ме-
няют свой облик. Проекты по развитию Нижнего 
Приангарья призваны превратить лес из дрему-
чей тайги в естественный комплекс по произ-
водству древесины высшего сорта. А потому, при 
определенной доле оптимизма, можно надеять-
ся на то, что через несколько десятков лет со-
ртиментная технология лесозаготовки в нашей 
стране выйдет на первое место, обогнав хлысто-
вой метод. Тем более, производство машин для 
этого уже будет полностью освоено.

›
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Сушку древесины можно без преувеличения 
назвать самым сложным этапом всего процес-
са обработки древесины. Потому что именно 
на этом этапе очень высок процент брака: дре-
весину коробит, «ведет», меняется ее цвет, по-
являются торцевые трещины и разрывы волокон. 
Словом, свойства материала могут измениться 
не в лучшую сторону. Но сохранить их практи-
чески в первозданном виде, но без лишней влаги 
в составе, можно с помощью пресс-вакуумгных 
сушильных камер.

Первые сушильные камеры такого типа были 
созданы в 1974 году и к сегодняшнему дню полу-
чили широкое распространение по всему миру. 
По крайней мере, по той части мира, где леса и 
пиломатериалов заготавливается вдоволь.

Процесс сушки состоит из стадий прогрева 
древесины, вакуумирования и прессования.

Нагрев при этом происходит разными спо-
собами: контактным (теп ло идет от п ластин, 
проложенны х меж ду слоями пи ломатериа лов), 
конвективным (с помощью горячего га за и ли 
воды нагревается пространст во меж ду внеш-
ней оболочкой и вну тренней камерой), а не-
которые производители да же внедряют в тех-
нологию пресс-ваку у мной су шки нагрев 
микроволнами. В прочем вне зависимости от 
типа нагрева принцип работы оборудовани я 
остается примерно одинаков.

По достижению оптимальной температуры 
включается вакуумная помпа, которая выкачи-
вает воздух из камеры, во влагу — из древесины. 
При рабочем давлении в камере 10-20 кПа тем-
пература кипения воды не превышает 45-50°С — 

Даже самые простые пиломатериалы перед 
тем, как стать табуреткой, проходят долгий 
путь из леса до потребителя. И на этом 
пути они должны потерять большую часть 
своей влаги. Один из наиболее интересных 
способов избавления древесины от ненужной 
воды — пресс-вакуумные сушильные камеры.

Под давлением 
и в вакууме

АВТОР ТЕКСТА
Антон Полевой
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при этом реализуется легкий режим сушки, не 
повреждающий органику древесины. Расстава-
ние дерева с водой происходит мягко, так как во 
время нагрева при атмосферном давлении воз-
дух внутри камеры насыщается водяными пара-
ми и перепад влажности внутри материала, по 
краям и в окружающей среде невелик. Это обе-
спечивает практически полное отсутствие ми-
кротрещин, т.е. высокое качество конечного 
продукта, недостижимое в процессе сушки при 
атмосферном давлении. После того, как помпа 
вынесла всю влагу за пределы камеры, нагрев 
отключается. Вакуум при этом сохраняется. Но 
к нему добавляется воздействие пресса: специ-
альная мембрана давит на штабель с усилием 10 
000 кг/м2, что обеспечивает сохранение идеаль-
но ровной формы пиломатериалов без круче-
ния. Комбинация вакуума и давления позволяет 
применять более жесткие режимы сушки даже к 
ценным породам древесины.

К другим преимуществам можно отнести 
малое энергопотребление, мобильность, без-
опасность и производственную гибкость: про-

цессор, управляющий ходом сушки, можно под-
строить под разные породы древесины, разную 
начальную и конечную влажность.

Но самое главное, в пресс-вакуумных камерах ско-
рость сушки (до 10 раз быстрее, чем в конвективных 
камерах) не идет в ущерб геометрии пиломатериала. 
Благодаря технологии сохранения формы мате-
риала под давлением, древесина не деформиру-
ется, а напротив, выравнивается.

Не все идеально
Недостатком подобных установок является до-

вольно высокая для малого предприятия цена — 
даже на самые бюджетные отечественные моде-
ли цена начинается от миллиона рублей.

Кроме того, производители часто умалчивают, 
что пресс-вакуумное оборудование предназначе-

Оборудование     Пресс-вакуумные камеры

Недостатком подобных установок является 
довольно высокая для малого предприятия цена — 
даже на самые бюджетные отечественные модели 
цена начинается от миллиона рублей.
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но для сушки древесины с 25% до 5-7%. Некото-
рые станки, конечно, неплохо работают и со све-
жеспилом, но это скорее экстремальная, нежели 
нормальная ситуация. И для того, чтобы обеспе-
чить только что заготовленному пиломатериалу 
те самые 25%, нередко требуется соорудить или 
купить еще одну установку для предварительно-
го сушения или дождаться, пока древесина дой-
дет до нужной кондиции традиционным атмос-
ферным способом, что может быть вредно для 
твердых сортов древесины. Например, бук и клен 
в это время могут покрыться грибком и плесенью, 
а дуб получит засушку верхних слоев.

Но если полу чить качест венно просу шен-
ну ю древесину все-таки хочется, а инвести-
ровать в поку пку пресс-ваку у мной установ-
ки — нет, то есть неп лохое решение: отдать 
су шку своего пи ломатериа ла в ру ки специа-
лизированны х компаний.

Стоимость сушки кубометра у сторонних 
организаций составл яет около 1700 рублей за 
кубометр.

В таких фирмах пресс-вакуумные камеры — 
не редкость. Так как профиль их работы огра-
ничивается сушкой пиломатериалов заказчика, 
они стараются повысить качество сушки до мак-
симума, а процент брака сделать минимальным. 
Только это позволит им получить постоянных 
клиентов и выйти на рентабельный уровень. А 
самое лучшее качество пиломатериалов как раз 
таки дает пресс-вакуумная сушка древесины.

Самостоятельная работа
Покупка собственной пресс-вакуумной сушиль-

ной камеры для мелких предприятий не всегда 
оправдана. Стоимость установки поглотит весь эко-
номический эффект от ускоренной сушки и сни-
женного процента брака. К тому же среди лесопро-
мышленников, особенно тех, кто перерабатывает 
относительно малые объемы древесины, бытует мне-
ние, что лесосушильные установки лучше делать са-
мостоятельно. Дескать, это несложно и не так бьет 
по кошельку. Естественно, самостоятельное изготов-
ление касается не пресс-вакуумной, а простой кон-
вективной камеры. Хотя некоторые умельцы научи-

лись делать и пресс-вакуумные установки из бывших 
в употреблении автоклавов, цистерн и контейнеров.

В самодельных сушках процент брака зависит 
только от правильности проекта да от профессиона-
лизма инженера и слесаря. А поскольку эти три пара-
метра могут очень сильно повлиять на работу само-
стоятельно собранного оборудования очень сильно, 
то и различие в качестве бывают очень существенны-
ми: у кого-то брак достигает 50%, а кто-то не нара-
дуется своим 5-8% испорченного пиломатериала. С 
таким оборудованием нет никаких гарантий, и его уж 
точно нельзя отнести к оптимальному инструменту 
для работы крупного предприятия — риск оказаться 
среди тех, кто отправляет в отходы половину всего за-
готовленного материала, очень велик. А потому даже 
те счастливчики с 5-8% советуют молодым компани-
ям тщательнее изучить предложения местных и зару-
бежных компаний-производителей.

Производителей немного
Среди лидеров на рынке маркетологи вы-

деляют брянскую компанию «Термотех». Она 
присутствует на рынке около девяти лет и обе-
спечивает своих клиентов весьма неплохим обо-
рудованием для сушки леса, в том числе вакум-
но-компрессионнными сушильными камерами.

Башкирская компания «ИПК ТехноХимИнвест» 
занимается производством пресс-вакуумных камер 
с контактной системой прогрева. В прошлом работа 
этого предприятия неоднократно получала спорные 
отзывы. Впрочем, со временем компания взяла курс 
на повышение качества своего оборудования и вне-
дрила ряд собственных ноу-хау, дополнив их заим-
ствованиями у итальянских коллег.

Итальянская компания WDE Maspell Srl явля-
ется на российском рынке широко известной. 
Она завоевала себе безупречную репутацию. Ее 
продукция неоднократно удостаивалась всевоз-
можных наград и потребительских похвал. Ка-
чество сушки в этих пресс-вакуумных каме-
рах оставляет далеко позади многие образцы 
российской инженерной мысли. Но покупате-
лей пресс-вакуумных камер WDEMaspell, одна-
ко, немного. Причина –высокая стоимость уста-
новок. Далеко не каждое предприятие средней 
руки может себе позволить роскошь импортного 
пресс-вакуумного оборудования.

Впрочем, для тех, кто работает с ценными 
породами древесины, инвестиции в дорогое, 
но надежное оборудование могут быть вполне 
оправданы: ведь сэкономив на сушке, можно     
в итоге потерять на выручке.

Впрочем, для тех, кто работает с ценными 
породами древесины, инвестиции в дорогое, но 
надежное оборудование могут быть вполне 
оправданы: ведь сэкономив на сушке, можно в итоге 
потерять на выручке.

›
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Оборудование     Производство стройматериалов из бетона

Сегодня компании, занимающиеся производством 
и поставкой оборудования для производства всевоз-
можных строительных материалов, прибывают на 
рынок, словно горные ручейки после ливня. Их ко-
личество с каждым днем увеличивается, а продук-
ция, ими производимая, получает все большую по-
пулярность. И это не случайно, ведь у современных 
установок подобного типа множество достоинств.

Весомые плюсы легких вибропрессов
Самым весомым, несомненно, является сравни-

тельно низкая цена. Ведь главными покупателями 
этого оборудования являются представители мало-
го и среднего бизнеса, которые только открывают 
свое дело и не располагают большими финансовыми 
возможностями. Быстрая окупаемость не может не 

АВТОР ТЕКСТА
Анастасия Ульянова

радовать: в среднем одна установка может окупить 
себя за 1,5 — 3 месяца. Это, естественно, зависит и 
от востребованности конечного продукта в регионе 
и стоимости на исходные компоненты, но за грани-
цы обозначенных сроков выходят немногие.

Установки для производства строительных мате-
риалов не требуют больших капитальных затрат на 
подготовку производства и на его осуществление. 
Запуск оборудования не требует высокой квалифи-
кации рабочего и большого штата: на установке по 
силам работать даже одному человеку, а полуавто-
матизированная система управления гарантирует 
стабильность и качество конечного продукта.

С экономической точки зрения это новшество 
тоже весьма перспективно. Ведь от предпринимате-
ля не потребуется дополнительных вложений на за-
купку грузоподъемной и перевозочной спецтехники: 
для перемещения стеллажей с готовой продукцией 
требуется всего лишь небольшая тележка. А при уве-
личении и расширении бизнеса мощности любого 
станка можно нарастить даже в несколько раз и без 

Кризис 2008 года, словно открывашкой, откупорил многие проблемы современного бизнеса и дал толчок к 
дальнейшему развитию. Исключением не стала и строительная индустрия: когда произошел небывалый спад 
производства цемента, кирпича, железобетона, на рынок вышел новый вид оборудования — техника для 
производства строительных материалов непосредственно на стройплощадке.

Утром вибропресс — 
вечером стеноблок

Рыночная же цена квадратного метра плитки в 
среднем колеблется от 300 до 400 рублей. И путем 
банальных подсчетов получаем, что в час установка, 
грубо говоря, будет зарабатывать 3000.
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проблем транспортировать его на новое место рабо-
ты, которое, кстати, тоже не нужно особенно стро-
ить подготавливать. Для организации стандартного 
минизавода потребуется всего 20 м2 площади.

В принцип работы оборудования для производ-
ства строительных материалов из бетона зало-
жен метод вибропрессования из жесткой бетонной 
смеси. Заключается он в том, что бетонная смесь 
подвергается воздействию вибрирующей силы 
снизу или сбоку пресс-формы при одновременном 
давлении сверху. Эта технология отличается высо-
кой производительностью, предусматривает боль-
шую степень автоматизации и дает возможность 
использовать жесткую бетонную смесь, что в свою 
очередь обеспечивает хорошую прочность и моро-
зостойкость бетонных изделий.

Спектр изделий, которые можно произвести 
самостоятельно с помощью вибропрессов, 
непривычно велик. Ведь они могут использоваться 
при строительстве всего дома от фундамента 
до кровли. А в производстве материалов для 
благоустройства вибропрессам просто нет равных. 
Они используются при создании деталей для 
парапетов, лестниц, карнизов, бордюров, тротуарной 
плитки (брусчатки), ограждений и разнообразных 
декоративных вазонов, колонн и прочих элементов 
нашего дома и сада. Таким образом, именно 
вибропрессы уже на протяжении многих лет 
повсеместно решают проблему благоустройства 
больших городов и маленьких сел.

Российский вибропресс — это не только 
высокое качество…

Российский рынок вибропрессующего оборудо-
вания радует нас своим многообразием. Более того, 
за стремительно растущим выбором продукции 
скрывается высокое качество и эстетичный внеш-
ний вид, который нисколько не уступает импорт-
ным аналогам, а в цене отечественное оборудова-
ние значительно ниже, что тоже сказывается на его 
конкурентоспособности.

Например, настоящим лидеров вибропрессов Рос-
сии является завод «Стройтехника» (г. Златоуст, Че-
лябинская область). За свою 20-летнюю историю 
ему пришлось пережить многое, но несмотря ни на 
что, сейчас это одно из самых устойчиво развива-
ющихся предприятий отечественной строитель-
ной индустрии. Для изготовления широкого спектра 
строительных изделий методом полусухого вибро-
прессования на заводе разработаны высокоэффек-
тивные линии «Рифей». Благодаря заложенным в них 
качественным техническим решениям, они могут 
производить, при минимальных затратах и в упро-

щенных условиях производства, достойные объемы 
современных строительных изделий, отвечающих 
всем международным стандартам качества. Напри-
мер, «Рифей-05» при стоимости в 690 тыс. рублей 
может производить в час 150 стеновых блоков и 10 м2 

тротуарной плитки. Рыночная же цена квадратного 
метра плитки в среднем колеблется от 300 до 400 ру-
блей. И путем банальных подсчетов получаем, что в 
час установка, грубо говоря, будет зарабатывать 3000. 
И это лишний раз доказывает быструю окупаемость 
всех вибропрессов в целом. Серия «Рифей» включает 
в себя девять установок — именно поэтому каждый 
сможет выбрать себе вибропресс и по ценовым, и по 
количественно-производительным характеристикам.

Так же в нашей стране достаточно популярны ви-
бропрессы «Мастек», которые создает компания 
«Монолит» (г. Златоуст) Кстати, это единственный 
в нашей стране вибропресс, способный выпускать 
двухслойные изделия. А номенклатура изделий, на 
нем выпускаемых, превышает триста наименований. 
При общем весе в чуть больше восьми килограмм 
«Мастек» способен выпускать максимум 400 стено-
вых блоков и 45 м2 брусчатки. Стационарный вари-
ант вибропресса обойдется начинающему бизнесме-
ну или строителю в 1 529 тыс. рублей, передвижные 
варианты чуть   дешевле — 1 081 тыс. рублей.

Компания «Гевит» (г. Тула) является одним из ве-
дущих поставщиков вибропрессового оборудования 
для формования бетона на российский рынок. Кон-
структорским подразделением компании был раз-
работан универсальный стационарный вибропресс 
«Гевит-Блок». В его конструкции были учтены все 
самые современные тенденции в области вибропрес-
сования бетона. За смену в 12 часов «Гевит-Блок» вы-
рабатывает 800 м2 тротуарной плитки, 10 000 штук 
стенового камня и 4 000 бортового. Так же в цехах 
завода налажен выпуск пресс-форм для всех типов 
вибропрессов. При создании применяются высо-
кокачественные стали и эффективные методы тер-
мопластической и термической обработки, что 
позволяет конкурировать с зарубежными произво-
дителями аналогичной продукции по срокам служ-
бы и качеству получаемых на них изделий.

Промышленность строительных материалов — 
динамично развивающаяся отрасль и объемы про-
изводства, несомненно, важны, но они не первосте-
пенны, важнейшим параметром стройматериалов 
по-прежнему остается качество. Только оно, есть 
единственно верный критерий всех строительных 
материалов. И не важно, где сделан материал, глав-
ное, как он сделан! А мини - заводы и вибропрессы 
ничем не уступают большим комбинатам, и в буду-
щем их популярность только будет возрастать.

Оборудование     Производство стройматериалов из бетона
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Оборудование     Профилегибочные машины

Как и в задаче про курицу и яйцо, сложно сказать, 
что появилось раньше: механизированные стан-
ки для профилирования листов или, все-таки, сам 
металлический профиль в его современном виде. 
Пока технология механического профилирования 
была неизвестна, выпуск гофрированных метал-
лических листов сводился к минимуму. Оно и по-
нятно: много ли можно сделать желобов на подоб-
ных листах, имея в запасе только ручной листогиб? 
Да и идентичность желобов у профиля, сделанного 
вручную, нередко оставляла желать лучшего, тогда 
как растущий интерес к гофрированному металлу 
требовал все новых и новых объемов.

Первые попытки механизировать процесс профи-
лирования увенчались успехом в конце XIX века на 
территории туманного Альбиона. Лондонский ар-
хитектор и инженер Генри Палмер, видимо, устав от 
кривых и неодинаковых листов для устройства кров-
ли, создает станок для выпуска волнообразных ме-

АВТОР ТЕКСТА
Юлия Ребрунова

таллических листов — прообраза современной ме-
таллочерепицы. Это событие можно назвать вторым 
рождением металлического профиля — именно 
после изобретения станка популярность гофриро-
ванного металлического листа во всех его проявле-
ниях, будь то профнастил или металлочерепица, не-
уклонно пошла вверх.

Помимо ускоренных темпов производства и 
возможности проката ровных и одинаковых же-
лобов, профилегибочное оборудование позволи-
ло нанимать менее квалифицированных рабо-
чих, что в то время было серьезной экономией 
на ресурсах. Но оставлять производство про-
филя на совсем не обученных сотрудников тоже 
было нельзя: аппарат не мог догибать кровельные 
фальцы, и это приходилось делать вручную.

Словом, тема недостаточной механизации была 
не исчерпана. К тому же станки выявили еще одну 
немаловажную проблему: неравномерную толщи-
ну металлических листов. За дальнейшее совер-
шенствование профилегибочного оборудования 
взялся немец Гюнтер Дернет. Помогал ему в этом 
его друг, тогда еще не известный немецкий писа-
тель Фридрих Шиллер, который предоставил ин-
женеру площади недалеко от Штутгарта. И пока 
будущий символ немецкой литературы разводил 

Технологии добычи и обработки металлов и 
сплавов позволили строителям использовать 
профилированные листы повсеместно: на 
крыше и на стенах, в качестве перекрытий 
и основы для других материалов. Но эти 
материалы не были бы столь популярны, если 
бы не производительное и универсальное 
профилегибочное оборудование.

Станки, 
воспетые 
Шиллером

И пока будущий символ немецкой литературы 
разводил лошадей в своем хозяйстве, бок о бок с ним 
трудился его друг, производивший фальцепрокатные 
станки (позже они даже удостоились нескольких строк 
в произведениях поэта).
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лошадей в своем хозяйстве, бок о бок с ним тру-
дился его друг, производивший фальцепрокатные 
станки (позже они даже удостоились нескольких 
строк в произведениях поэта).

Примерно в тот период единая форма профи-
лированного листа стала разнообразнее, появи-
лись новые формы и размеры, и металлические 
листы перестали быть исключительно кровель-
ным материалом.

Но до середины прошлого века степень механи-
зации профилегибочного оборудования была недо-
статочно высока. За более чем столетний период со 
дня своего рождения это оборудование не претер-
пело значительных изменений: шумные небезопас-
ные машины, требующие приложения значительных 
усилий для проката и резки листов и имеющие высо-
кий процент брака. Только в середине XX века евро-
пейские инженеры смогли сделать профилегибочные 
станки похожими на современное оборудование.

Новое поколение
Современные станки с гидравлическим приво-

дом отвечают требованиям времени. Они способ-
ны быстро и качественно производить весь спектр 
стройматериалов из листового металла: профна-
стил, металлочерепицу, гофролист, водосточные 
желоба, кнауф-профиль и многое другое.

Расширились и функции прокатного оборудова-
ния. Комплексы профилегибочных станков сегодня 
умеют не только гнуть, но и резать, охлаждать, пра-
вить, красить и упаковывать. Современные линии по 
производству профиля способны выполнять всю це-
почку превращений рулонного металла в лист проф-
настила, полностью готовый к продаже. Участие 
персонала сведено к минимуму, а за все действия 
машин на линии отвечает программное управление.

Это повысило требования к квалификации опе-
раторов профилегибочных станков, но вместе с 
тем станки нашего времени стали намного тише, 
экономичнее, мощнее и безопаснее своих предше-
ственников.

Не стой на месте!
Крупные строительные компании предпочита-

ют использовать мобильные установки, которые 
легко разместить на стройплощадке и подстроить 
под текущие нужды. Условия монтажа станков в 
непосредственной близости от стройки стандар-
тны: ровный пол, достаточное электропитание и 
закрытое помещение. Мобильное оборудование не 
требует строительства какого-то особенного цеха 
для его расположения. На то оно и мобильное, 
чтобы транспортировка станка с места на место 

была не особо обременительной для предприя-
тия. Кроме того, строительная компания получает 
материал по его себестоимости, не переплачивая 
компании-производителю.

Однако здесь есть свои нюансы. При прочих 
преимуществах мобильные профилегибочные 
установки не всегда обладают высокой произво-
дительностью и надежностью, которую имеют 
стационарные машины. Плюс, наличие собствен-
ного производства профиля требует присутствия 
на предприятии квалифицированного персонала 
для обслуживания станка.

Бизнес-профиль
На предприятиях, занимающихся производ-

ством профиля на продажу, предпочтение отдает-
ся стационарному профилегибочному оборудова-
нию. Они обладают немалыми размерами, высокой 
степенью автоматизации и большим весом — все 
для того, чтобы обеспечить высокое качество и 
скорость изготовления профиля. Мощные ком-
плексы оборудования обеспечивают выпуск круп-
ных партий однотипного материала, при этом ско-
рость выпуска растет обратно пропорционально 
себестоимости продукции. Само собой разуме-
ется, что такие станки необходимо приобретать 
только в том случае, если предприятие имеет или 
гарантированно будет иметь налаженные рынки 
сбыта или крупный сторонний заказ. Новичкам, 
которые решили, что их предложение сразу поро-
дит спрос, стоит быть осторожными: российский 
рынок профилированного металла высококонку-
рентен. Относительная доступность оборудова-
ния породила множество компаний средней руки, 
производящих примерно одинаковый товар. Тех-
нология прокатки везде одинакова, поставщиков 
материала немного и вся надежда только на со-
кращение издержек производства за счет грамот-
но построенной логистики и оптимального под-
бора оборудования. Здесь помимо общепринятых 
параметров, таких как цена-производительность, 
стоит обратить внимание на ремонтопригодность 
и металлоемкость станков. Для молодого предпри-
ятия покупать японскую или европейскую линию с 
максимальными значениями надежности не всегда 
верно: велик риск, что такая машина не окупится.

При всей универсальности, о которой сегодня 
любят говорить производители профилегибочного 
оборудования, один станок не сможет делать и 
профнастил, и оконный профиль, и сэндвич-панели, 
и крепления для гипсокартона.

Оборудование     Профилегибочные машины
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› На этапе подбора стоит определиться со спе-
циализацией предприятия и направленностью 
станков. При всей универсальности, о которой 
сегодня любят говорить производители профи-
легибочного оборудования, один станок не смо-
жет делать и профнастил, и оконный профиль, и 
сэндвич-панели, и крепления для гипсокартона.

Любой профилегибочный станок, бесспорно, 
должен обладать определенной долей универ-
сальности. Ведь даже очень крупная компания 
не может себе позволить иметь несколько линий 
для производства одной вида профиля каждая. А 
благодаря переоснастке станка можно получить 
на одном оборудовании небольшой, но достаточ-
ный для ведения бизнеса ассортимент профили-
рованной продукции.

И все же перенастройка прокатного стана и 
замена ножниц не только дает возможность про-
изводить новый вид продукции, но и отнимает 
время и труд персонала, а также ускоряет износ 
стана. Так что обычно, как признаются специ-
алисты, переналаживаемым оставляют только 
станки для изготовления узких гнутых профи-
лей из стали. Впрочем, даже при таких ограни-
чениях возможности профилирующих станков 
невероятно обширны.

Металл и пластик
Разнообразие функций, рабочих материалов и 

видов выпускаемой продукции стало для профи-
легибочного оборудования требованием време-
ни. К стали добавились легкие металлы, появи-
лись новые формы профиля и новые материалы 
на его основе.

Современные профилегибочные станки стали 
работать не только с металлом. Мировое торже-
ство пластика подтолкнуло станкостроителей 
использовать профилегибы и для этого материа-
ла. Но технология здесь несколько иная, а имен-
но комбинация гибки и экструзии.

Именно эти новые возможности обеспечили 
рост спроса на продукцию из листового метал-
ла. Львиную долю в структуре спроса занима-
ют несамостоятельные стройматериалы, а под-
держивающие конструкции дл я гипсокартона 
и ПВХ плит, а так же металлические листы в 
составе сэндвич-панелей. И рыночные тенден-
ции говорят нам, что сегодняшняя попул яр-
ность профилированного металла еще не ис-
черпана: потребление будет расти, а значит, 
миру будут ну жны все новые и новые профиле-
гибочные машины.
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Опыт применения 
высокоточной гидравлики для 
управления лесными машинами

АВТОР ТЕКСТА

Ежов В.А. 
Генеральный директор ООО «Гидронт» 
Маклаков И.А.
Главный конструктор ООО «Гидронт»

Современные технологии переработки древесины предполагают высокую 
степень механизации и автоматизации производства для повышения 
производительности и снижения травматизма. Для решения этих задач 
применяется механизация опасных операций путем установки гидравлических 
манипуляторов. Основное требование к ним — обеспечение стабилизации и 
точности расположения перемещаемого в пространстве груза.

Для обеспечения этих требований гидросистема должна 
быть способна совмещать несколько движений частей ма-
нипулятора для перемещения груза по предсказуемой тра-
ектории независимо от веса груза, вылета стрелы и других 
нагрузок. Такими качествами обладают гидросистемы, ос-
нованные на управлении «LS» – «Чувствительное к нагруз-
ке» и технологией «Flow Sharing» – «Разделения потоков», 
которые позволяют сохранять постоянную скорость дви-
жения рабочих органов.

Характерным примером применения технологии «Flow 
Sharing» явилась разработка и внедрение специалистами 
компании «Гидронт» для концерна «Промтрактор» элек-
трогидравлической системы экскаватора ЭГП-230, в кото-
рой было реализовано совмещение всех возможных движе-
ний рабочих органов, вращение поворотной платформы, 
передвижение экскаватора, при этом мощность гидрав-
лики и двигателя согласовывалась посредством электрон-
ной системы управления. Гидросистемы подобного класса 
могут быть использованы для мобильных лесных машин, 
таких как харвестеры, валочно-пакетирующие, трелевоч-
ные машины, стационарных вариантов гидросистем.

В России практически не производится гидроклапанная 
аппаратура, которая устраивала бы производителей совре-
менной техники. Из импортной гидравлики наиболее при-
емлемой по цене и качеству является итальянская. Компа-
ния «Гидронт», ориентированная на работу с итальянскими 
производителями, может предложить комплексные реше-
ния на основе высококачественного, надежного и демокра-
тичного по цене гидрооборудования, которое имеет прием-
лемые сроки изготовления и позволяет создавать сложные 
гидравлические системы, управляемые как вручную, так и 
дистанционно, по кабелю или радиоканалу. Компания «Ги-
дронт» имеет большой опыт в разработке и наладке гидро-
систем для ряда предприятий, выпускающих машины для 
лесной промышленности, таких как «Челябинские стро-
ительно-дорожные машины», «Лесмаш», «Красноярский 
завод лесного машиностроения», «АЛТАЙЛЕСМАШ», «Со-
ломбальский машиностроительный завод», «Леспожмаш».

Компания «Гидронт», расположенная в г. 

Екатеринбурге, основана в 2005 г. и занимается 

следующими видами деятельности:

— Поставки гидравлических компонентов 

силового и управляющего привода для любых 

видов техники и оборудования.

— Разработка и оптимизация гидравлических 

систем на базе импортной гидроаппаратуры.

— Сборочное производство и поставка 

гидравлических распределителей Walvoil                    

в любой конфигурации.

— Технические консультации, информационная 

поддержка и наладка гидравлических систем, 

оборудования и гидроаппаратуры.

СПРАВКА

ООО «Гидронт»
г. Екатеринбург, 
ул. Автомагистральная, 4
Тел/факс +7 (343) 222-00-21
info@hydront.ru
www.hydront.ru

КОМПАНИЯ

Компания «Гидронт» организовала 
сборочное производство 
гидрораспределителей «Walvoil», 
наиболее востребованных конфигураций, 
для обеспечения заказчиков 
качественной гидравлической 
продукцией в наименьшие сроки.
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Сказка и быль русской 
безотходности

Технологии     Безотходная лесозаготовка

Из отходов можно получить прибыль
В наши дни внедрение малоотходных и безот-

ходных технологий во всем промышленном ком-
плексе стало одним из важнейших стратегических 
направлений рационального использования при-
родных ресурсов и охраны окружающей среды. 

Однако не стоит понимать эти термины слиш-
ком буквально, ведь производство невозможно 
без отходов, а задачей разработок и стратегий 

АВТОР ТЕКСТА
Анастасия Ульянова

является лишь снижение их количества до того 
уровня, при котором они, отходы, не будут нару-
шать нормального функционирования природ-
ных систем. Главное здесь — использовать пер-
воначальное природное сырье так, что оно даст 
максимальную добавочную стоимость. Для ле-
сопереработки максимально рациональное ис-
пользование ресурсов стало не только главным 
приоритетом в условиях посткризиса, но и зало-
гом успешного развития в будущем.

Предприятия лесозаготовки и деревообработ-
ки традиционно считаются самыми отходными 
производствами, ведь всевозможные ветки, ма-
кушки, юбки и тонкомерная древесина зачастую 

Технологии безотходного производства в последнее время приобретают все 
большую актуальность, в особенности для предприятий лесного хозяйства. 
Именно для них, как ни для кого другого, важен баланс между экологией, 
промышленной вырубкой и переработкой лесных ресурсов.

Экономия и увеличение прибыли за счёт использования 
биотоплива на промышленных предприятиях  
Франции, Германии  может достигнуть более 50%.
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остается гнить на лесосеке, нанося вред окру-
жающей среде. По данным Лесопромышленной 
конфедерации отходы лесозаготовок составляют 
более 20% выбранной территории для вырубки. 
При деревообработке эти проценты значительно 
увеличиваются: отходы лесопиления составля-
ют 35% — 40%, при производстве мебели более 
половины от объема продукции остается неис-
пользуемой. А вот судьба низкосортной и мягко-
лиственной древесины и вовсе весьма плачевна — 
лесозаготовители просто сжигают ее на местах 
вырубки, и в результате в России гибнет до 40 
млн. кубометров осины в год.

Заморской технологией, да по русско-
му бурелому

В странах, не имеющих и десятой доли тех лес-
ных ресурсов, что есть в России, давно научились 
бережно относиться ко всему тому, что дает лес. 
И если уж берут из него древесину, то используют 
ее с максимальной отдачей. Ведь то, что сейчас 
выглядит, как неприметные опилки при доста-
точной степени обработки может использовать-
ся как надежный строительный материал, напри-
мер, всевозможные древесно-стружечные плиты.

По сравнению со странами Европы, США и 
Канадой, в России катастрофически мало освое-
но безотходное производство при заготовке леса 
и сортов древесины, которые ни по размеру, ни 
по качеству не подходят по ГОСТам под сорти-
мент и из-за этого просто уничтожающегося там 
же — на лесосеке. А в это время за рубежом уже 
разработаны технологии и созданы целые заво-
ды по переработке вторичного сырья и неблаго-
родных пород дерева. И это дает большой сти-
мул к развитию системы подобных производств 
внутри страны и привлечения инвестиций за ее 
пределами, ведь у нас и лесные ресурсы по суще-
ству ничем не ограничены и объемы их баснос-
ловно велики, а цена чрезвычайно мала.

Одно из самых популярных за границей и на-
бирающих обороты в нашей стране направле-
ний переработки отходов процесса лесопиления 
— производство экологически чистого и высоко-
рентабельного биотоплива. Преимущества тако-
го вида топлива очевидны: экономия и увеличе-
ние прибыли за счет использования биотоплива 
на промышленных предприятиях Франции, Гер-
мании может достигнуть более 50%. Но на про-
сторах России еще существуют более дешевые по 
себестоимости виды топлива — это газ, и имен-
но поэтому гранулы, производимые в нашей 
стране, в большинстве своем идут на экспорт.

Первое отечественное производство древес-
ных топливных гранул было построено в 2001 
году в Ленинградской области, однако за столь 
большой срок времени пребывания на нашей 
земле оно не получило ожидаемой популярно-
сти. По данным Росстата в 2010 году (январь — 
ноябрь) в целом по стране было произведено 
296,3 тыс. тонн древесного биотоплива. Нель-
зя сказать, что развития этой отрасли в нашей 
стране вообще нет, наоборот оно есть, но уж 
слишком мало, вопреки заверениям аналитиков. 
Всего по сравнению с показателями 2006 года 
производство биотоплива на основе отходов вы-
росло в два раза, а между тем вырубка леса ни-
сколько не уменьшилась. Возможно, для особо 
«добросовестных» лесозаготовителей-патриотов 
по-прежнему гораздо легче и выгоднее вывести 
из страны ценные порода дерева, а остальное 
оставить на лесосеке. А возможно, нашим пред-
принимателям не хватает поддержки со сторо-
ны государства на то, чтобы овладеть не только 
простым заготовлением кругляка, но и техноло-
гией глубокой переработки древесных отходов. 
Ведь общий объем финансирования лесного хо-
зяйства России в 2011 году, по предварительным 
данным Рослесхоза, увеличится в два раза и со-
ставит почти 40 млрд рублей. Между тем износ 
машин и оборудования достигает более 80%. В 
целом такую ситуацию нельзя назвать благопри-
ятной, но с учетом хоть маленького, но все-таки 
имеющего место быть роста в переработке отхо-
дов эксперты прогнозируют относительно поло-
жительный рост, но вот только не обозначают, 
когда он станет действительно заметным.
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Росстат подсчитал изменение 
ситуации в строительной отрасли 
за I и II кварталы текущего года

АВТОР ТЕКСТА
Антон Полевой, 
по материалам Росстата

Во II квартале 2011 года руководители 78% строительных организаций 
оценили экономическую ситуацию в строительстве как «удовлетворительную», 
14% — как «неудовлетворительную» и лишь 8% — как «благоприятную». 
Но многие руководители, вероятно, поскромничали: показатели прибыли, 
подсчитанные специалистами, не так уж и низки.

 Средн я я обеспеченность заказами во II 
к варта ле 2011 г. по сравнению с I к варта лом 
2011 г. не измени лась и состави ла 6 месяцев. 
Кру пные строительные фирмы обеспечены 
заказами на более д лительный срок (7 меся-
цев), чем организации с численностью до 50 
человек (4 месяца).

Во II квартале 2011 года дол я организаций, 
у которых производственная программа соот-
ветствовала нормальному уровню, составила 
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73%; дол я тех, кто оценил ее ниже нормально-
го уровня, — 26%. В группировке по числен-
ности занятых лу чшее положение с производ-
ственной программой отмечено в крупных 
строительных организациях.

Во II квартале 2011 года доля организаций, у 
которых отмечено увеличение объема работ, вы-
полняемых по виду деятельности «Строитель-
ство», составила 21% (в I квартале — 13%); доля 
организаций, у которых зафиксировано его 
уменьшение, составила 22% (в I квартале — 29%).

Загружены по-разному
Средний уровень загрузки производственных 

мощностей во II квартале 2011 года составил 
61% (в первые три месяца — 60%). При этом 9% 
организаций имели уровень загрузки не более 
30%, 8% организаций — свыше 90%. Дифферен-
циация загрузки мощностей по группам органи-
заций с различной численностью занятых при-
водится в таблице.

Оценивая обеспеченность строительных ор-
ганизаций производственными мощностями от-
носительно спроса на строительные работы в 
ближайшие 12 месяцев, руководители 87% стро-
ительных организаций отметили, что их будет 
достаточно, 2% — более чем достаточно, 11% — 
недостаточно.

Строители по-прежнему неудовлетворены 
своим портфелем заказов. Лучшая обеспеченность 
заказами отмечена в строительных организаци-
ях совместной российской и иностранной формы 
собственности, а в группировке по численности 
занятых — в крупных строительных фирмах.

Финансовое состояние строительных 
организаций. 

Во II квартале 2011 года 21% респондентов 
указали на увеличение и 14% на уменьшение 
прибыли. В III квартале руководители 25% стро-
ительных организаций прогнозируют увеличе-
ние прибыли и 4% — ее уменьшение, 55% ре-
спондентов не ожидают ее изменения.

Во II квартале текущего года обеспеченность 
собственными финансовыми ресурсами, по 
сравнению с предыдущим кварталом, увеличи-
лась для 11% строительных организаций. Ба-
ланс оценок данного показателя изменился с 
(-12%) в I квартале 2011 года до (-9%) во II квар-
тале 2011 года.

Средний уровень обеспеченности финанси-
рованием составил 5 месяцев. Хуже обеспечены 

финансовыми ресурсами организации с чис-
ленностью до 50 человек (3 месяца), наиболее 
обеспечены — крупные строительные органи-
зации (6 месяцев).

А что мешает?
Основными факторами, сдерживающими де-

ятельность строительных организаций, явля-
ются высокий уровень налогов (на этот фактор 
указали 49% опрошенных руководителей орга-
низаций), высокая стоимость материалов, кон-
струкций, изделий (37%) и конкуренция со сто-
роны других строительных фирм (36%).

Среди факторов, ограничивающих про-
изводственную деятельность по субъек-
там малого предпринимательства, пре-
обладают высокий уровень налогов (52% 
опрошенных),конкуренция со стороны других 
строительных фирм (38%),  недостаток заказов 
на работы, неплатежеспособность заказчиков, 
высокая стоимость материалов, конструкций, 
изделий (33%).

Прогноз на настоящее
Баланс оценок экономической ситуации 

в строительстве, рассчитанный как разница 
между процентом положительных и процентом 
отрицательных ответов, во II квартале составил 
(-6%). По прогнозам руководителей в III кварта-
ле 2011 г. баланс оценок изменения данного по-
казателя составит 21%.

В III квартале 2011 года 71% руководителей 
строительных организаций не ожидают ее из-
менения, 25% считают, что экономическая си-
туация в строительстве улучшится, 4% ожида-
ют ее ухудшения.

Кроме того, в III квартале руководители стро-
ительных организаций 70 субъектов Россий-
ской Федерации ожидают рост объемов работ 
и прогнозируют увеличение численности за-
нятых в строительстве. Наиболее интенсив-
ное увеличение численности занятых предпо-
лагают строительные организации Республики 
Калмыкия, Липецкой и Омской областей, Чу-
котского автономного округа.

Сейчас дол я организаций, у которых про-
гнозируется увеличение объема работ, боль-
ше удельного веса тех, кто предполагает его 
уменьшение; 29% руководителей организа-
ций ожидают увеличение физического объема 
работ с августа по октябрь, тогда как сокраще-
ния ждут 6% руководителей.

›
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Скорлупы 
из пенополиуретана: 
испытание 
температурой

ЖКХ     ППУ скорлупы

Наиболее распространенными способами применения 
жесткого пенополиуретана в качестве теплоизолирующего 
материала являются предварительно изолированные ППУ 
стальные трубы и штучные сегменты из ППУ — скорлупы. 
Производство изолированных ППУ труб контролируется 
государственным стандартом — «ГОСТ 30732-2006 Трубы и 
фасонные изделия стальные с тепловой изоляцией из пено-
полиуретана с защитной оболочкой». Наличие такого доку-
мента значительно упрощает контроль качества изделий. А 
вот производство скорлуп, к сожалению, до сих пор регла-
ментируется лишь техническими условиями (ТУ) каждого 
конкретного производителя. Отсутствие единого стандар-
та, устанавливающего строгие требования к данным изде-
лиям, приводит к возникновению серьезных проблем при 
их эксплуатации (рисунок 1).

В результате страдает конечный потребитель, и дискредити-
руется не «дилетантский» подход к изготовлению и монтажу 
теплоизоляции, а сам материал — пенополиуретан.

Долговечность теплоизоляционной конструкции из ППУ 
скорлуп зависит от ряда факторов. К таковым относятся: ка-
чество сырья, из которого изготовлены скорлупы; соблюдение 
технологии производства и температуры эксплуатации; каче-
ство монтажа с соблюдением всех рекомендаций; изоляция 
стыков, исключающая попадание влаги в пространство между 
скорлупой и трубой; применение качественного покровного 
слоя скорлуп, соответствующего условиям, в которых эксплуа-
тируется объект.

Этой статьей мы открываем серию публикаций о пенополи-
уретановых скорлупах. Какие бывают виды скорлуп, чем стоит 
руководствоваться при выборе того или иного вида и каковы 
наиболее уязвимые места при их эксплуатации, — вот непол-
ный перечень вопросов, на которые мы попытаемся ответить.

На сегодняшний день существует множество публикаций о 
пенополиуретановой (ППУ) теплоизоляции. При желании, 
на просторах Рунета можно с легкостью узнать о применении 
ППУ, о достоинствах и недостатках этого материала. Однако 
большинство статей носят либо ярко выраженный рекламный 
характер, либо предоставляют читателю, лишь общую 
информацию о продукте. 

Рисунок 1. Проблемы ППУ скорлуп в ре-
зультате несоблюдения правил монтажа, 
температурного режима и технологии 
производства

АВТОР ТЕКСТА
Кузьмин С.С. 
Генеральный директор
ООО «ГК Сибирский ориентир»
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Температуростойкость
Разговор о пенополиуретановых скорлупах стоит 

начать с температуростойкости. Под температуро-
стойкостью (по СНиП 41-03-2003, стр.2) понимается 
способность материала длительное время сохранять 
основные свойства при воздействии на него темпера-
туры. Температуростойкость скорлуп напрямую зави-
сит от качества и характеристик применяемых мате-
риалов, а также соблюдения технологии производства 
и условий эксплуатации.

Существует зависимость температуростойкости те-
плоизоляционного пенополиуретана от его плотности 
(удельного веса). Подробнее об этом мы поговорим позже. 
Вместе с тем, температуростойкость ППУ имеет свой 
предел и ограничена самой природой материала. Так, 
при плотности 60 кг/м3 нам не известен скорлупочный 
ППУ, температуростойкость которого в изделии пре-
вышала бы 130°С. Большая же часть российских маги-
стральных сетей построена, исходя из температурного 
графика до 150°С. Соответственно, срок службы такой 
изоляции на тепловых сетях не велик. При длительном 
воздействии на пенополиуретан температурой более 
130°С, он начинает обугливаться, при этом разрушаются 
поры, материал становится хрупким, гигроскопичным, 
ухудшаются теплофизические характеристики.

Повысить температурный порог помогает введе-
ние в конструкцию скорлупы дополнительного, более 
температуростойкого слоя. Такими слоями могут 
быть базальтовые плиты и асбестовые прокладки. 
Наше предприятие в этом качестве использует пено-
полиизоцианурат (ПИР).

ПИР — это модифицированный пенополиуретан, 
с преобладанием в системе изоционатной группы. 
Внешне ПИР сложно отличить от ППУ. При этом, тем-
пературостойкость ПИР превышает 160°С. Сочетание 
в одном изделии этих двух материалов, плотного и те-
плоэффективного ППУ и температуростойкого ПИР, 
дает надежную конструкцию, отвечающую современ-
ным требованиям энергоэффективности.

Сегодня нередки случаи, когда производители пено-
полиуретановой изоляции настаивают на возможности 
использования на теплотрассах собственных однослой-
ных ППУ скорлуп при температурах теплоносителя 
150°С. В качестве подтверждения этому предъявляются 
протоколы сертификационных испытаний, в которых 
максимальная температура применения ППУ опреде-
ляется на основе «Метода определения температуры 
размягчения термопластов по ВИКА» (ГОСТ 15088-83). 
Применение данной методики испытаний к пенополиу-
ретанам некорректно, поскольку она (методика) разра-
ботана для термопластов, коим ППУ не является.

Что такое термопласт? Это полимерный материал, 
способный обратимо переходить при нагревании в 
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пластичное, либо вязкотекучее состояние. Пенополи-
уретан же является газонаполненным реактопластом. 
То есть пластмассой, переработка которой в изделии 
сопровождается необратимой химической реакцией, 
приводящей к образованию неплавкого и нераствори-
мого материала. При воздействии высоких темпера-
тур ППУ начинает необратимо «стекловаться» и об-
угливаться (карбонизироваться).

Действительно, с повышением температуры, перед 
«стеклованием», возникает короткий момент, когда 
поверхность материала «плывет», что и используется 
в методике, но этот параметр не является показателем 
долговременной температуростойкости.

Есть еще один нюанс, о котором должны знать по-
купатели ППУ скорлуп. Сущность метода определе-
ния температуры размягчения по ВИКА (ГОСТ 15088-
83), заключается в определении температуры, при 
которой образец под действием силы сжимается на 1 
мм. При этом прикладываемое усилие может быть по 
способу  А — 10 Ньютонов, по способу Б — 50 Ньюто-
нов. Если испытывать жесткий ППУ по способу А, то 
можно добиться значений температуры размягчения 
по ВИКА на уровне 150°С - 180°С.

Итак, что мы имеем? В РФ сегодня нет гостиро-
ванной методики испытаний температуростойкости 
ППУ, как и самого ГОСТа на ППУ скорлупы.

Для того чтобы все-таки понять, что же происхо-
дит с пенополиуретаном при воздействии высоких 
температур, нами была изготовлена установка для 
испытаний теплоизоляционных изделий. Установка 
представляет собой конструкцию, помещенную в ме-
таллический прямоугольный каркас (рисунок 2).

Рисунок 2. Установка для проведения ис-
пытаний теплоизоляционных конструкций в 
условиях, приближенных к натурным

›
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Внутри него находится стальная «труба в трубе», 
заваренная с торцов. Внутреннее пространство 
трубы заполнено теплоносителем — термостой-
ким маслом, максимальная температура разо-
грева которого 160°С. Внешний диаметр трубы 
1020 мм. Длина трубы стенда 2,4 м, что позволяет 
установить на стенд два погонных метра скорлу-
пы, либо другого теплоизоляционного материала. 
Имеется возможность орошения под давлением 
скорлупы водой, с последующим нагревом по-
верхности (имитация ливня и солнечной радиа-
ции). Установка позволяет наблюдать за процес-
сом карбонизации внутренних слоев скорлупы, 
образованием конденсата в процессе перепадов 
температур и проверять эффективность анти-
коррозийных составов. Предусмотрена видео-
фиксация процесса испытаний.

Проведенные на установке испытания на данном 
этапе имели цели:

1. Сравнить изменение свойств двухслойных 
скорлуп ПИР/ППУ и однослойных скорлуп ППУ 
на разных компонентах при одинаковых условиях 
эксплуатации.

2. Определить стабильность геометрических раз-
меров скорлуп в различных температурных условиях.

3. Выяснить эффективность слоя ПИР.
Во время испытаний мы использовали однослой-

ные скорлупы на основе нескольких систем — Изо-
лан А-213 с температуростойкостью до 120°С и некой 
высокотемпературной системы (НВТС), с заявляемой 
температуростойкостью до 160°С, а также наши двух-
слойные скорлупы (слой ПИР — Изолан А-360, основа — 
Изолан А-213).

В начале испытаний использовалось по одному 
п.м. однослойных скорлуп следующих видов: СК 
1020/70-ст. (покрытие из стеклопластика) и СК 
1020/70-ф. (покрытие из фольма-ткани), все на 
системе Изолан А-213. Перед монтажом на стенд 
скорлупы были взвешены и замерены их геоме-
трические размеры.

Для изучения поведения скорлупы на стенде было 
проведено несколько этапов исследований с измене-
нием режимов тестирования.

На первом этапе в течение 120 часов имитиро-
вались нормальные условия эксплуатации скор-
луп при температуре трубы 120°С. Изменений при 
этом не наблюдалось. Геометрические размеры 
также не изменились.

Затем, через 120 часов, от температуры 120°С нача-
то плавное повышение температуры до 150°С. По ис-
течении 120 часов такого нагрева отмечено ослабле-
ние бандажей вследствие сильной карбонизации и, 
связанной с этим, усадки скорлуп (рисунок 3). 

ЖКХ     ППУ скорлупы
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Как видно из фотографии, произошло значитель-
ное обугливание прилегающего к трубе слоя пенопо-
лиуретана.

На следующем этапе эксперимента использовались 
однослойные скорлупы постороннего производите-
ля на НВТС и двухслойные скорлупы системы Изолан 
А-213 со слоем пенополиизоцианурата (ПИР). Перед 
монтажом на стенд скорлупы были взвешены и заме-
рены их геометрические размеры. В течение первых 
120 часов имитировались нормальные условия экс-
плуатации скорлуп при температуре трубы 120°С. По 
истечении 120 часов перешли к плавному повышению 
температуры до 150°С. После выхода режима на тем-
пературу в 150°С проявились первые отличия скорлуп 
на НВТС и системе А-213 со слоем ПИР. Через 69 часов 
нагрева скорлупу на НВТС повело (рисунок 4).

По завершению экспериментов геометрические 
размеры двухслойных скорлуп со слоем ПИР оста-
лись прежними, а скорлупы на НВТС значительно из-
менили геометрические размеры. Разница составила 
от 11% до 17%, что, в трассовых условиях неприемле-
мо. Демонтированные скорлупы на НВТС имели изме-
нение геометрии и перестали образовывать правиль-
ный круг.

Таким образом, испытания температуростойкости по-
казали, что однослойные скорлупы (рабочая темпера-
тура до 120°С) не деформируются и не изменяются до 
120°С. При повышении температуры до 150°С происхо-
дит значительная карбонизация и усадка изделий. Од-
нако двухслойные скорлупы со слоем ПИР при таких 

Рисунок 3. Ослабление бандажа в результате 
карбонизации однослойных скорлуп при t=150°С
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Рисунок 4. Изменения геометрических разме-
ров скорлуп на НВТС

температурах ведут себя без изменений, справляясь с по-
ставленной перед ними задачей. Скорлупы на НВТС при 
температуре до 150°С меняют свои геометрические раз-
меры и не могут быть использованы в качестве теплоизо-
ляции магистральных трубопроводов на «подаче».

Поэтому, приобретая однослойные скорлупы, с ука-
занными в сертификатах высокотемпературными  

свойствами изделий, потребитель должен понимать, 
что его могут дезинформировать и под видом тепло-
стойких и высокотемпературных скорлуп предло-
жить обычные изделия, температуростойкость кото-
рых не превышает 120°С. Срок службы таких изделий 
может быть коротким.

Подводя итог сказанному, прежде всего, хотелось 
бы отметить то, что нам неизвестны системы компо-
нентов ППУ для производства скорлуп, позволяющие 
изготавливать теплоизоляционные изделия, соответ-
ствующие проектным параметрам российских тепло-
вых сетей (до 150°С). На сегодняшний день указанным 
параметрам соответствуют только пенополиуретано-
вые скорлупы с дополнительным температуростойким 
слоем, например, из пенополиизоцианурата.

Кроме того, стоит отметить, что организациям, ис-
пользующим теплоизоляционные ППУ скорлупы, сле-
дует крайне осторожно относиться к предъявляемым 
производителями протоколам испытаний темпера-
туростойкости на такие изделия в связи с несоответ-
ствием цели испытаний методике.

В следующей статье мы рассмотрим значимость ка-
чественного монтажа ППУ скорлуп на трубопроводах. 
Обратим внимание, на что нужно ориентироваться при 
выборе покровного слоя скорлуп. Предложим наше ви-
дение защиты скорлуп от сезонных пожогов травы.
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Чем оценить 
энергоэффективность 
предприятия?

Электротехника     Приборы для энергоаудита

Вынужденные меры для процветания 
предприятия

Каких-то пятнадцать лет назад слово «энерго-
эффективность» воспринималась многими про-
мышленниками как любопытное явление, ко-
торое, по слухам, может принести неплохой 
экономический эффект. Сегодня ситуация силь-
но изменилась: энергоэффективность вместе с 
энергосберегающими технологиями стали самы-
ми важными словами для тех, кто хочет сохра-
нить свое предприятие конкурентоспособным. 
Тех, кто пока не пришел к этой мысли самосто-
ятельно, подталкивает законодательство: 27 ноя-
бря 2009 года вступил в силу Федеральный закон 
261-ФЗ «Об энергосбережении», который сделал 

АВТОР ТЕКСТА
Юлия Ребрунова

энергоаудит процедурой, необходимой практиче-
ски для всех организаций. В частности, согласно 
этому документу, обязательному энергетическо-
му обследованию должны подвергаться все объ-
екты коммунального хозяйства, федеральные и 
муниципальные организации. При этом доку-
мент не просто предписывает проведение прове-
рок, но и ограничивает весь процесс весьма жест-
кими сроками и серьезными наказаниями.

На западе подобная оценка эффективности пред-
приятия стала нормой еще четверть века назад. У 
России, как всегда, свой путь, и на этом пути мы, 
очевидно, немало петляли. Иначе как объяснить 
практически двадцатилетнее отставание в этом про-
цессе от всего остального цивилизованного мира?

С ноября 2009 года из-за того, что большинству предприятий приходится проходить 
обязательный энергоаудит, компании-энергоаудиторы начали вырастать, как грибы после 
дождя и перед каждой из этих новоиспеченных компаний встает один и тот же вопрос: как, а 
главное, чем производить оценку энергоэффективности предприятия?
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Впрочем, сейчас курс на тотальную энергетиче-
скую оптимизацию, наконец, взят. В современной 
интерпретации энергоаудит представляет собой об-
следование всего предприятия для того, чтобы выя-
вить несовершенства в его технологическом процес-
се, и выявить бреши, через которые уходят деньги. В 
расчет берется использование практически всех ба-
зовых ресурсов: электричества, тепла и воды плюс 
дополнительные параметры производства, кото-
рые заказчик пожелает проанализировать. Поэто-
му энергоаудит — понятие достаточно широкое.            
И от других проверок он отличается, прежде всего, 
своей комплексностью и широким охватом: это сво-
еобразный гибрид технологического и экономиче-
ского анализа. Плюс, результат процедуры — это 
нет только бумага, нужная одним лишь бюрократам. 
Здесь все скорее наоборот: энергоаудит направлен 
разработку мер по улучшению работы организации 
и на то, чтобы весь производственный процесс при-
носил предприятию большую прибыль, чем раньше.

Энергоаудит начинается с энергомониторин-
га. Это установление запланированных параметров 
энергопотребления и сравнение их с теми, которые 
есть на предприятии на самом деле.

На этом этапе специалисты изучают все документы, 
нормативы и инструкции, действующие на предпри-
ятии, общаются с персоналом, непосредственно за-
действованным в технологическом процессе и, разу-
меется, проводят все необходимые замеры параметров 
в контрольных точках, с помощью предназначенных 
для этого приборов. Точность этих замеров — один 
из наиболее важных для энергоаудита параметров. И 
поэтому комплект оборудования для анализа должен 
быть подобран с максимальной тщательностью. Благо, 
приборостроители об этом позаботились: россий-
ский рынок изобилует всевозможным оборудованием 
для проведения энергоаудита, причем отечественные 
марки пользуются весьма стабильным спросом. Но и 
импортные приборы могут применяться энергоауди-
торами без дополнительной адаптаций к российским 
реалиям: оборудование иностранных фирм должно 
лишь иметь сертификат Госстандарта.

Первый комплект
Описать в рамках одной статьи все аппараты, ко-

торые могут понадобиться для энергоаудита, не пред-
ставляется возможным. Но каково бы ни было назначе-
ние прибора, и какой бы ни была его марка, он должен 
отвечать ряду весьма специфических требований.

Первое требование — портативность. Компании, 
чьей специализацией является энергоаудит, при-
дется организовывать выезды на совершенно раз-
ные объекты, и возить с собой немобильные хрупкие 

аппараты весом в несколько десятков килограммов 
специалистам будет, мягко говоря, не очень удоб-
но. Кроме того, идеальный прибор для энергоаудита 
должен стойко переносить все тяготы дорожной тря-
ски, а потому все нежное оборудование лучше обла-
чить в защитный корпус или чехол.

Автономность — еще один ключевой параметр. 
Сложно сказать, как далеко придется забраться спе-
циалисту с оборудованием наперевес. И в любой 
точке предприятия прибор должен сам себя обеспе-
чивать питанием для нормальной работы.

А для того, чтобы результаты работы сохранялись 
для последующего анализа, все оборудование долж-
но обладать встроенным регистратором показате-
лей и иметь связь с компьютером, желательно тоже 
портативным.

Еще одна характеристика оборудования, о кото-
рой стоит помнить, — это влияние прибора на изме-
ряемые им параметры. Само собой разумеется, что 
аппарат должен только регистрировать показатели, 
а не вклиниваться в работу других процессов.

Базовый набор аппаратуры различается от отрас-
ли к отрасли. И то, что будет необходимо для прове-
дения энергоаудита в ЖКХ, окажется недостаточным 
для оценки энергоэффективности на металлурги-
ческом предприятии. Однако минимальный набор 
можно сформировать исходя из ряда показателей, 
измерение которых обязательно в любой сфере: ка-
чество электроэнергии, наличие течей, уровень тем-
пературы (контактное и бесконтактное измерение), 
а также расход воды и тепла.

Первый показатель поможет оценить анализатор 
качества электроэнергии. Он способен замерить не-
обходимые величины в одно- и трехфазных сетях, 
а также отметить активную, реактивную и полную 
мощность через заданный интервал времени.

Течеискатели помогут найти дефекты трубопрово-
да и отследить место разгерметизации. Причем иногда 
течеискатель комбинируется с трассоискателем — для 
тех случаев, когда требуется поиск не только дефекта, 
но и самой трубы, залегающей где-то в толще грунта.

Определить температуру различных сред помогут 
два прибора: тепловизор и пирометр.

Эти бесконтактные термометры позволяют быстро 
обнаружить бреши в теплоизоляции, оценить тепловой ›

Отечественные марки пользуются весьма 
стабильным спросом. Но и импортные приборы могут 
применяться энергоаудиторами без дополнительной 
адаптаций к российским реалиям: оборудование 
иностранных фирм должно лишь иметь сертификат 
Госстандарта.
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контур здания или измерить температуру труднодо-
ступных объектов. Пирометры и тепловизоры относят-
ся к одному из самых простых инструментов нераз-
рушающего контроля, которые не требуют никакой 
предварительной подготовки поверхности. С появле-
нием этих приборов многие проблемы измерения тем-
пературы на расстоянии решились сами собой. Многие, 
но не все. На производстве до сих пор встречается не-
мало ситуаций, когда самый современный тепловизор 
окажется бессилен перед самым простым контактным 
термометром, например, при измерении температуры в 
многослойных структурах. Поэтому этот прибор тоже 
должен быть в арсенале энергоаудитора.

Особое место в этом арсенале отводится и ультра-
звуковому расходомеру жидкостей. Это накладной 
прибор, позволяющий измерять скорость, расход и 
количество жидкости, проходящей через трубу без 
вскрытия этой трубы и снятия давления внутри нее. 
Для сведения баланса в гидравлических сетях специ-
алисты советуют иметь два таких аппарата, причем 
один должен иметь высокотемпературный датчик, 
регистрирующий температуру жидкости до +200°С. 
Такая комбинация даст максимально приближенную 
к реальности картину трубопровода на предприятии. 
Но полностью полагаться на ультразвуковые расходо-
меры не стоит — они недостаточно хорошо работают 
на старых железных сетях, заросших отложениями.

Для оценки газообразных сред необходимы газоана-
лизаторы. Они определяют температуру продуктов сго-
рания, состав дымовых газов, содержание кислорода и 
окиси, а также контролируют выброс ядовитых веществ 
в атмосферу и сигнализируют о превышении содержа-
ния в воздухе токсичных и взрывоопасных веществ.

Кроме этого, в базовый комплект оборудования 
обязательно входит люксметр для измерения интен-
сивности света в помещении, анемометр и гигрометр.

На этом базовый комплект можно считать сфор-
мированным. Несмотря на относительно неболь-
шую номенклатуру, даже этот набор приборов сде-
лает компанию на 25 - 35 тыс. долларов беднее, чем 
раньше. И это если покупать оборудование средне-
го ценового сегмента — премиум-модели именитых 
японских и европейских марок обойдутся еще доро-
же. Но даже если не скупиться на аппаратуру, рано 
или поздно компания, занимающаяся энергоаудитом, 
обнаружит, что ей недостаточно базового списка.

Дополнительный набор
В зависимости от профиля заказчика «комплект 

второго плана» может быть очень разный. Так, для 
ТЭЦ и металлургических комбинатов потребуются 
высокотемпературные термометры, пирометры и 
тепловизоры с верхним пределом, в несколько раз 
превышающим стандартные значения (до 2000°C).

Для предприятий, технологический процесс ко-
торых тесно связан с электроэнергией, потребуется 
усовершенствованный анализатор качества элек-
троэнергии, позволяющий отслеживать гармони-
ческие искажения, импульсы, провалы и скачки 
напряжения. Первый прибор при этом можно или 
оставить себе как запасной вариант, или продать 
его во вторые руки. Можно его осовременить за 
умеренную плату некоторые модели анализаторов 
могут оснащаться этими функциями у официаль-
ных дилеров марки или у народных умельцев.

Также энергоаудитору может пригодиться тол-
щиномер для определения толщины стенок трубо-
проводов и резервуаров; расходомер для стоков; ма-
нометры и дифманометры на различные пределы 
измерений; определитель качества воды (солесо-
держание, pH, растворенный кислород); тахометр; 
динамометры для измерения усилия и крутящего 
момента; автономные логгеры для длительной ре-
гистрации температуры воздуха; тепломер для из-
мерения теплового потока и оборудование для те-
стирования помещений на инфильтрацию. Но и 
это далеко неполный список. Как говорят опытные 
энергоаудиторы, если заказчик захочет измерить у 
себя уровень радиации, то хочешь-не хочешь, при-
дется обзаводиться и счетчиком Гейгера. Радует 
лишь только то, что теперь все эти узкоспециаль-
ные приборы не надо покупать — достаточно взять 
нужный аппарата в аренду.

К счастью, даже в Сибири уже существует 
много мест где можно это сделать, например, у 
членов СРО энергоаудиторов или в Центрах кол-
лективного пользования, в изобилии созданных 
по всей России. Эти центры создавались за 2005–
2009 гг. Роснаукой во всех федеральных округах 
и ведущих исследования по приоритетным на-
правлениям развития науки, технологий и тех-
ники Российской Федерации. Они задумывались 
как научно-организационная структуры, обла-
дающие дорогостоящим прецизионным обору-
дованием (специализированные установки, ди-
агностические установки, средства измерений) 
и высококвалифицированными кадрами. И хоть 
основная цель таких учреждений — помогать 
ученым, некоторые из них готовы сдавать техни-
ку в аренду и всем нуждающимся.

Если заказчик захочет измерить у себя уровень радиации, то 
хочешь-не хочешь, придется обзаводиться и счетчиком Гейгера. 
Радует лишь только то, что теперь все эти узкоспециальные 
приборы не надо покупать — достаточно взять нужный 
аппарата в аренду.

›
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