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Мы рады приветствовать вас на XI Междуна-
родной выставке «WOODEX/Лестехпродукция»!

Время требует новых подходов к развитию 
бизнеса, и профессиональные выставки становят-
ся актуальны как никогда. «WOODEX/Лестехпро-
дукция» дает своим участникам и гостям самое 
главное – достоверную отраслевую информацию, 
продуктивное общение, свежий взгляд на соб-
ственные возможности и перспективы.

В сотрудничестве с нашими партнерами мы 
сделали все необходимое, для того чтобы собрать 
на выставке ведущих мировых производителей 
оборудования для лесной и лесоперерабаты-
вающей промышленности, деревообработки, де-
ревянного домостроения, производства мебели. 
Мы благодарим за поддержку Европейскую фе-
дерацию производителей деревообрабатываю-
щего оборудования EUMABOIS. С помощью этой 
влиятельной организации в кризисный год нам 
удалось сформировать представительные нацио-
нальные экспозиции – немецкую, итальянскую, 
французскую, чешскую и испанскую. Особые слова 
благодарности – в адрес специализированных 
СМИ, которые честно и беспристрастно освещают 
главные события деревообрабатывающей отрасли, 
в том числе нашу выставку. 

В этом году более 300 компаний из 25 стран 
собрались на выставке, чтобы наглядно проде-
монстрировать передовые технологии и подходы 
к производству в различных отраслях лесопро-
мышленного комплекса. Участники «WOODEX/
Лестехпродукции-2009» предложат посетителям 

новинки, переворачивающие привычные пред-
ставления о мебельном и деревообрабатывающем 
производстве. С помощью этого оборудования 
можно снизить затраты, использовать скрытые 
резервы и максимально повысить эффективность 
предприятий. Конференции и семинары в рамках 
выставки дадут импульс к решению проблем 
повышения конкурентоспособности и выхода на 
новые рынки. 1 декабря на выставке пройдет День 
науки, 2 декабря объявлено Днем прогрессивных 
технологий, 3 декабря – Днем биоэнергетики. Во 
время выставки проводится V Международный 
конкурс «Лидер деревообработки». Надеемся, что 
«WOODEX/Лестехпродукция-2009» станет важным 
шагом на пути к прогрессу каждого предприятия 
и всей отрасли, поможет участникам и гостям 
получить полезную информацию и заключить 
выгодные контракты, даст новые стимулы к про-
цветанию ваших компаний.

Желаем всем успешной и эффективной рабо-
ты на выставке, новых идей и высоких достижений 
в жизни и бизнесе!

президент MVK А. В. Лапшин,  
генеральный директор ЗАО «МВК» А. Ю. Шабуров

Уважаемые господа

Алексей ШабуровАндрей Лапшин

От имени Министерства промышленности 
и торговли Российской Федерации привет-
ствую вас и поздравляю с началом работы XI 
Международной специализированной выставки 
«WOODEX/Лестехпродукция-2009».

Выставка входит в число лидирующих фо-
румов деревообработчиков Восточной Европы, 
способствует внедрению прогрессивных техно-
логий в лесопромышленном комплексе России.

На выставке демонстрируется полный 
спектр оборудования для лесной, целлюлозно-
бумажной, деревообрабатывающей и мебельной 
промышленности. Современные станки и маши-
ны, передовые технологии и материалы – все, 
что необходимо российским компаниям для 
расширения ассортимента, увеличения про-
изводительности труда, повышения качества 
продукции и эффективности производства.

Деловая программа выставки дает возмож-
ность предпринимателям лучше ориентировать-
ся в законодательной базе и ее изменениях, 

знакомит с последними научными разработками 
и техническими достижениями. Программа 
предоставляет новейшую информацию о тен-
денциях развития рынка оборудования, спроса 
на лесобумажную продукцию и о состоянии 
отрасли в целом. Участие в работе выставки 
и деловой программе поможет предприятиям 
и организациям лесного комплекса успешно 
преодолеть последствия мирового кризиса и 
обеспечить развитие бизнеса.

Желаю всем участникам и гостям XI Меж-
дународной специализированной выставки 
«WOODEX/Лестехпродукция-2009» плодотворной 
работы, заключения выгодных контрактов и 
реализации самых смелых проектов!

Заместитель министра промышленности 
и торговли Российской Федерации  

А. В. Дементьев

Уважаемые 
организаторы, 
Участники и гости 
выставки!

ПРОГРАММА МЕРОПРИЯТИЙ
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1 ДЕКАБРЯ 
                ДЕНЬ НАУКИ
1200–1300 Официальная церемония открытия выставки. 

Зал регистрации

1400–1600 Конференция «Актуальные вопросы повышения конкурентоспособности и 
развития российских производителей средств технологического оснащения 
для деревообработки». 
Организатор: ассоциация «Древмаш». 
Конференц-зал 2

1400–1700 4-я конференция «Теоретические и практические аспекты рационального 
лесопользования и развития глубокой переработки древесины». 
Организатор: Международная Выставочная Компания (МВК). 
Зал 3, бизнес-центр

   1400–1540 Пленарное заседание.

   1400–1410 Проектирование деревообрабатывающих предприятий. 
 Зеленодольское проектно-конструкторское технологическое бюро

   1410–1420 Новое в организации государственной экспертизы проектов. 
 Гипродревпром, ОАО

   1420–1430 Проблемы в проектировании технологии фанерного производства. 
 ФОРИТЕХ, ООО

   1430–1450 Состояние и перспективы развития производства древесных плит в России. 
ВНИИДРЕВ, ген. директор Александр Петрович Шалашов (или зам. по науч. 
работе Виталий Петрович Стрелков)

   1450–1510 Проблемы государственного учета заготовленной древесины. 
 Лесэксперт, ООО

   1510–1520 Повышение биостойкости древесины и материалов на ее основе при про-
ведении огнезащитных работ. 
Сенежская НПЛЗД

   1520–1540 Инновационное технологическое оборудование для малоэтажного 
деревянного домостроения. 
ГНЦ ЛПК, зам. ген. директора, канд. техн. наук В. А. Косарев

   1550–1640 Круглый стол «Проблемы и перспективы развития целлюлозно-бумажной 
промышленности».

   1550–1610  Интегрированные предприятия по глубокой переработке древесины. 
ЦНИИБ, ОАО, заместитель директора по науке Виктор Александрович Волков

   1610–1630  Современные экологически безопасные технологии получения беленой 
целлюлозы. Экологические проблемы отрасли. 
ВНИИБ, ООО, заместитель ген. директора Федор Васильевич Шпаков

   1630–1645  Перспективы развития предприятий по глубокой переработке древесины 
на территории Сибири и Дальнего Востока. 
Сибгипробум, ОАО

1–4 ДЕКАБРЯ 

Ежедневные консультации по технологиям деревообработки и мебельного 
производства, сервису, ремонту и наладке оборудования. 
Организаторы: Ассоциация независимых наладчиков, МВК. 
Зал 4, стенд D1255

 Лесная биржа онлайн. 
Организатор: Lesprom.ru

1–3 ДЕКАБРЯ 
 V Международный смотр-конкурс «Лидер деревообработки – 2009». 

Организаторы: Международная Выставочная Компания, журнал «Дерево.RU». 
 Заявки на участие в конкурсе принимаются от экспонентов выставки 

на стенде журнала «Дерево.RU».

1, 4 ДЕКАБРЯ 
 Практическая научно-производственная презентация 

«Современные программно-информационные технологии в мебельной 
промышленности и деревянном домостроении: от проекта до станка». 
Зал 4, стенд «К3-Коттедж» (группа компаний «ГеоС»), 
зал 3, стенд «КАМИ-Станкоагрегат»

2 ДЕКАБРЯ 
       ДЕНЬ ПРОГРЕССИВНЫХ ТЕХНОЛОГИЙ
1100–1200  Семинар «Инжиниринг как источник экономии при проектировании или 

модернизации лесопильных предприятий». Проводит ген. директор компании 
Ciris Jan-Pierre Oligati. 
Организатор ООО «Фаэтон» (Россия). Конференц-зал 2

1100–1200  Семинар «Технология гнутоклееных деталей и современная мебель». 
Организаторы: проф. П. В. Костриков, МВК. Зал 3, бизнес-центр

1100–1700  Практический производственный семинар «Деревянное домостроение из бревна 
и бруса: от проекта до станка». 
Организаторы: «КАМИ-Станкоагрегат», группа компаний «ГеоС»

   1100–1400 Лекционно-семинарская часть «Что нам стоит дом… изготовить?». 
Конференц-зал 4

 Деревянное домостроение – обзор направлений
 Глубокая переработка леса и деревообработка: от делянки до комплекта дома
 Без продажи дома нет производства – начинать надо с потребителя
   1400–1500 Перерыв на обед
   1500–1700 Практическо-презентационная часть «Путь домостроителя»

Маршрут «От программы до станка». 
Отправная точка – зал 4, стенд «К3-Коттедж» (группа компаний «ГеоС»), 
место назначения – зал 3, стенд «КАМИ-Станкоагрегат»

   1500–1600 Рейс 1. Закупаем оборудование и налаживаем его
   1600–1700 Рейс 2. Выходим на проектную мощность: ежедневная работа 

над проектами на предприятии

1200–1400 Семинар «Инструментообеспечение энергосберегающих и экологически 
чистых технологий переработки древесины».  
Организаторы: ОАО «ВНИИИНСТРУМЕНТ», МВК. Зал 3, бизнес-центр

1300–1600 Конференция «Прогрессивные технологии как основа успешного бизнеса». 
Организаторы: ООО «Кредо», МВК. Конференц-зал 2

   1300–1330 Сбор и регистрация участников конференции
   1330–1340 Открытие конференции, вступительное слово организаторов
   1340–1410 Доклад «Аутсорсинг в производстве мебели», ответы на вопросы
   1415–1445 Доклад «Клеевые материалы в мебельной промышленности», ответы на 

вопросы
   1450–1520 Доклад «Технологии обработки облегченных мебельных плит», ответы на 

вопросы
   1520–1600 Неформальное общение участников конференции

1400–1600 Семинар «Эксплуатация и продление срока службы оборудования в период 
экономического кризиса».  
Организаторы: Ассоциация независимых наладчиков, МВК. Зал 3, бизнес-центр

3 ДЕКАБРЯ
                ДЕНЬ БИОЭНЕРГЕТИКИ

1100–1700 Конференция «Биоэнергетика в лесном комплексе». 
Организаторы: 
Национальный биоэнергетический союз, 
журнал «Международная биоэнергетика», 
Биотопливный портал WOOD-PELLETS.COM, 
журнал «ЛесПромИнформ», 
Международная Выставочная Компания. 
Генеральный спонсор ООО «ЭкоЭнергия». 
Зал 3, бизнес-центр.

1300–1700 Семинар по вопросам производства деревянных поддонов «От простого 
к сложному». 
Организатор: промышленная группа «Дюкон». 
Павильон 2, конференц-зал F

4 ДЕКАБРЯ 
1400  Официальная церемония закрытия выставки. 

Награждение участников выставки дипломами MVK. Награждение победите-
лей конкурса «Лидер деревообработки – 2009». Организаторы: МВК, журнал 
«Дерево.RU». Зал регистрации, сцена

Все мероприятия проводятся в павильоне № 1, кроме указанного отдельно.
В программе возможны изменения!

пЛан павиЛЬона 1
PAVILION 1 LAYOUT

программа мероприЯтиЙ 
в рамкаХ выставки 
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A. COSTA RIGHI GERMAN-ITALIAN COMPANY 1 A1014

ACIMALL 

АЧИМАЛЛ – Ассоциация итальян-
ских производителей дерево-
обрабатывающего оборудования 
и инструмента

1 A1072

ADAMIK TRADE 3 C3130

AFEMMA 

Ассоциация испанских произво-
дителей машин, оборудования и 
другой продукции для деревоо-
бработки

3 B3115

ALTENDORF, WILHELM, GMBH & CO. KG 2 B2091
ANDREONI LUIGI 1 A1011
ARIVISLANDA AB 4 A1032
ARMOTH АРМОТ 3 D3242
ARTIGLIO SPA 1 C1163
AS MACHINES COMPANY 3 D3241
BACCI PAOLINO SRL 1 C1241
BALESTRINI RENZO S.P.A. 1 A1024
BALJER & ZEMBROD GMBH & CO. KG БАЛЬЕР И ЦЕМБРОД СНГ, ООО 2 F2184
BARTON MAQUINARIA S.L. 1 D1236
BASHILD S.R.L. 1 B1161
BAUMER INSPECTION GMBH 2 D2152
BAUTEX HANDELS GMBH БАУТЕКС 2 E2145
BECK MASCHINENBAU БЕК МАШИНЕНБАУ 2 D2143
BESTAR STAHLHANDELSGES. 
REMSCHEID MBH 

БЕСТАР СТАЛЬХАНДЕЛЬГЕЗЕЛЬ-
ШАФТ РЕМШАЙД

2 B2094

BEZNER ANLAGEN UND MASCHINENBAU GMBH 
БЕЦНЕР АНЛАГЕН- УНД МАШИ-
НЕНБАУ ГМБХ

2 E2144 

BIESSE S.P.A. БИЕССЭ С.П.А. 1 B1141
BIGONDRY SR 1 C1211
BREVETTI MOTTA SRL 1 B1101
BRUKS KLÖCKNER GMBH БРУКС КЛЕКНЕР 2 D2142
BÜTTNER GESELLSCHAFT FÜR TROCKNUNGS- 
UND UMWELTTECHNIK MBH 

БЮТТНЕР ГМБХ 2 D2141

C. GUNNARSSONS VERKSTAD AB 4 A1032
C.M. MACCHINE SRL 1 B1082
CATHILD INDUSTRIE КАТИЛЬД ИНДУСТРИ 3 C3121
CEFLA FINISHING GROUP ЧЕФЛА ФИНИШИН ГРУП 1 A1042 
CHONGQING YMC I/E CO., LTD. 3 A3032
CORAL SPA 1 B1081
COSTA LEVIGATRICI 1 A1051
CPM EUROPE BV (CALIFORNIA PELLET MILL) 3 E3304
CZECHTRADE ЧЕХТРЕЙД 3 C3130 
DECOMI 3 C3124
DELTA NAILING MACHINES AND EQUIPMENS 
FOR PALLET CONSTRUCTION SRL

1 A1032

DENDROSOLUTIONS AG 2 D2151

DIEFFENBACHER MASCHINENFABRIK GMBH 
ДИФФЕНБАХЕР МАШИНОСТРОИ-
ТЕЛЬНЫЙ ЗАВОД ГМБХ

2 A2011

DREVOSTROJ CKYNE 3 C3130
DRY MASTER S.R.L. 3 B3085
EGA SYSTEME 3 C3124
ENGELFRIED MASCHINENTECHNIK 2 B1072
EQUIPNET.RU 3 F3303
ESSETRE 1 A1026
EWD – THE SAWLINE COMPANY
(ESTERER WD GMBH) – SALES RUSSIA

2 F2181

FEDERAL MINISTRY OF ECONOMICS & 
TECHNOLOGY (BMWI) (Germany)

Министерство экономики 
и технологии Германии

2 A2061

FELDER GROUP ФЕЛЬДЕР ГРУПП 2 B2101
FILL GES.M.B.H. 2 D2152
FIREFLY AB 3 C3133
FLEXICAM GMBH 2 F2132
FOREZIENNE MFLS 3 B3123
FREUD POZZO SPA ФРЕУД ПОЦЦО СПА 1 B1092
GASS PPH SP. Z O.O. 4 D1232
GESCHA ABSAUGANLAGEN UND 
UMWELTTECHNIK GMBH 

ГЕША АБЗАУГАНЛАГЕН 
И УМВЕЛТТЕХНИК ГМБХ

2 B2066

GRECON GRETEN GMBH & CO. KG ГРЕКОН ГРЕТЕН ГМБХ & КО. КГ 2 B2092
GRIGGIO S.P.A. 1 A1063
HALLMARKASIA 3 E3294

HANS HUNDEGGER MASCHINENBAU GMBH 
ХАНС ХУНДЕГГЕР 
МАШИНЕНБАУ ГМБХ

2 C2122

HARBIN DONGDA FORESTRY TECHNIQUE 
EPUIP CO.LTD

3 A3031

HEBROCK ХЕБРОК 2 D2124
HEESEMANN, KARL MASCHINENFABRIK 
GMBH & CO. KG 

ХЕЕЗЕМАНН, КАРЛ МАШИНЕНФА-
БРИК ГМБХ & КО КГ

2 A2063

HILDEBRAND HOLZTECHNIK GMBH 2 B2095

HÖCKER POLYTECHNIK & PRESTO PRESSEN 
ХЕКЕР ПОЛИТЕХНИК И ПРЕСТО 
ПРЕССЕН, ООО

2 A2041 

HOF MASCHINEN UND ERSATZTEILE GMBH ХОФ ГМБХ 2 A2031
HOLTEC GMBH & CO. KG ХОЛТЕК ГМБХ&КО.КГ 2 F2182
HOLZ-ZENTRALBLATT ХОЛЬЦ-ЦЕНТРАЛЬБЛАТТ 3 D3254 
HOMAG GUS GBMH ХОМАГ ГУС ГМБХ 2 C2111
HOMBAK MASCHINEN - 
UND ANLAGENBAU GMBH 

ХОМБАК МАШИНЕН - 
УНД АНЛАГЕНБАУ ГМБХ

2 D2141

HOUFEK 3 C3130
I.V. I&E GMBH 2 B2081
ICE - ITALIAN INSTITUTE FOR FOREIGN TRADE 1 A1072 
IMA KLESSMANN GMBH 
HOLZBEARBEITUNGSSYSTEME 

ИМА КЛЕССМАНН ГМБХ 
ХОЛЬЦБЕАРБАЙТУНГСИСТЕМЫ

2 A2042

IMAL S.R.L. 1 A1071
IMAS AEROMECCANICA S.R.L. 1 A1062
INCOMAC SRL 1 A1012
INDUSTRYPROF LTD 3 E3304
INTERTRADE GMBH STANKOMASHTORG 2 E2163
ITALES SRL 1 A1041
JARTEK OY 3 C3181
KOCH, GERHARD, 
MASCHINENFABRIK GMBH & CO. KG

2 C2098

KOIMPEX S.R.L. 1 B1151
KUPER КУПЕР 2 A2062
LASKI 3 C3130
LEHBRINK SPEZIALMASCHINEN GMBH 2 C2099
LEITZ GMBH & CO. KG ЛЕЙТЦ ИНСТРУМЕНТЫ 2 A2071

LESPROM NETWORK, informational-trading 
system in forest industry

LESPROM NETWORK, 
информационно-торговая си-
стема ЛПК

3 D3263

LEUCO ЛОЙКО РУС 2 C2097
LISSMAC MASCHINENBAU GMBH ЛИССМАК  МАШИНЕНБАУ ГМБХ 2 C2123

LOVEL GROUP COMPANY – INTERMASCH, LTD 
ЛОВЕЛ ГРУППА КОМПАНИЙ – ИН-
ТЕРМАШ, ООО

2 D2153 

LUREM ЛЮРЕМ 3 C3125
MAKRON ENGINEERING 3 E3301
MB MASCHINENBAU GMBH 2 F2183
MEM 3 B3122

MHG MASCHINENFABRIK HOMBAK GMBH 
МХГ МАШИНЕНФАБРИК
ХОМБАК ГМБХ

2 E2153

MIDA МИДА 3 F3302

MINDA INDUSTRIEANLAGEN GMBH 
МИНДА 
ИНДУСТРИЕАНЛАГЕН ГМБХ

2 C2123 

MUEHLBOECK GMBH 
МЮЛЬБОК 
ХОЛЬЦТРОКНУНГСАНЛАГЕН ГМБХ

2 A2024

MVM GRINDING MACHINES 1 A1023

NESTRO LUFTTECHNIK GMBH 
НЕСТРО ЛЮФТТЕХНИК ГМБХ – 
представительство в РФ ООО 
"Актив Инжиниринг"

2 E2162

NUOVA CO.IM.A.S.R.L. 1 B1131
NUOVA VALMAGGI S.R.L. 1 A1013
OLIVARI GROUP 1 A1033

OMERSAN MAKINA SAN.VE TIC.LTD.STI. 3 A3105

ORMAMACCHINE 1 B1162
OSAMA TECHNOLOGIES SRL 1 A1061
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PADE 1 B1091
PAGNONI IMPIANTI SRL 1 A1025
PAL SRL 1 A1071
PANHANS MASCHINENBAU GMBH 3 B3112
PANOTEC SRL 1 B1102
PAOLETTI SRL 1 C1182
PFANZELT MASCHINENBAU GMBH  ПФАНЦЕЛТЬ МАШИНЕНБАУ 3 F3292
PILANA TOOLS WOOD SAWS 3 C3130
POLYTECHNIK LUFT-
UND FEUERUNGSTECHNIK GMBH

2 A2022

PRIMULTINI SPA 1 B1181
PROCESS SRL 1 C1233
PROMAS GMBH ПРОМАС ГМБХ 2 D2131

PROLES / TEHNOPRO, specialized edition
PROЛЕС-ТЕХНОPRO,
специализированное издание

3 F3303 

QUICKWOOD 1 C1201
REX MASCHINENFABRIK / GEORG 
SCHWARZBECK GMBH & CO. KG

2 C2123 

RIELA KARL-HEINZ KNOOP E.K. РИЛА КАРЛ-ХАЙНЦ КНООП Е.К. 2 B2093
RMNT.RU 3 F3303
ROBERT B�RKLE GMBH 2 E2161
ROFELIX UNIVERS SRL 3 C3182
ROJEK DREVOOBRABECI STROJE 3 C3130 
RUDNICK & ENNERS GMBH 2 C2082
S.M.C. S.R.L. 1 B1121
SAOMAD 2 SRL 1 B1103
SAWCO AB 4 A1032 
SCHELLING, LTD ШЕЛЛИНГ, ООО 2 B2043
SCM GROUP 1 B1171
SECAL S.R.L. 4 B1128
SECEA 2 B2095 
SHANGHAI YUETONG WOODWORKING 
MACHINE EQUIPMENT CO., LTD

3 A3041

SICHUAN XINMINJIANG WOOD-BASED PANEL 
MACHINE LTD CO

3 A3042

SIEMPELKAMP MASCHINEN - UND 
ANLAGENBAU GMBH & CO. KG 

ЗИМПЕЛЬКАМП МАШИНЕН - УНД 
АНЛАГЕНБАУ ГМБХ И КО. КГ

2 D2141  

SKYDUNA 4 B1191
SPANEVELLO SRL 1 A1052

SPRINGER MASCHINENFABRIK AG 
ШПРИНГЕР 
МАШИНЕНФАБРИК АГ

2 A2021

STORTY SPA 1 A1022

SVDSZ 

Союз производителей деревоо-
брабатывающих станков и обо-
рудования 
(Чешская республика) 

3 C3130

SYMOP
Французская промышленная 
ассоциация

3 C3125

TAIWAN WOODWORKING MASHINERY 
ASSOCIATION

Тайваньская ассоциация произ-
водителей деревообрабатываю-
щих станков и оборудования

3 A3081

TECHWOOD GROUP SRL 1 C1231
TEKNAMOTOR SP. Z.OO 4 D1232
TERMOLEGNO DRYERS 1 A1031
TRATEKNIKBYRAN AB 4 A1032
UBIFRANCE ЮБИФРАНС 3 C3125
UNITEAM S.P.A. 1 C1191

UNIVERSALUS MEDZIO PRODUKTAI, CJSC
УНИВЕРСАЛУС МЕДЖИО 
ПРОДУКТАЙ, ЗАО

4 C1184

UNIWAVE CONSULTING GMBH ЮНИВЕЙВ КОНСАЛТИНГ ГМБХ 2 A2023 
USTUNKARLI SAWMILL MACHINERY 3 D3222
VD VALTORTA S.R.L. 1 B1132
VENJAKOB MASCHINENBAU GMBH & CO. KG 2 E2171
VERMA INDUSTRIA SRL KILN DRYERS 1 A1021
VICTORIA SRL 1 C1232

VITA GROUP 4
A1081, 
B1171

VOLLMER WERKE MASCHINENFABRIK GMBH 
ФОЛЛЬМЕР ВЕРКЕ МАШИНЕНФА-
БРИК ГМБХ

2 B2096 

WDT MASCHINENBAU GMBH ВДТ МАШИНЕНБАУ ГМБХ 2 B2032

WEGOMA - WEI� HOLZMASCHINEN GMBH 
ВЕГОМА – ВАЙС ДЕРЕВООБРАБА-
ТЫВАЮЩИЕ МАШИНЫ ГМВХ

2 E2172 

WEIHAI AMAZONA MACHINERY AND 
HARDWARE CO., LTD.

3 A3033

WEIMA MASCHINENBAU GMBH ВАЙМА 2 B2065 
WEINIG AG 2 A2051
WEMHOENER SURFACE TECHNOLOGIES GMBH 
& CO. KG

2 B2064

WINTERSTEIGER, LTD ВИНТЕРШТАЙГЕР, ООО 3 D3221
WOOD MASTER 4 B1119

WOOD.RU: Timber Industry Internet Portal
WOOD.RU, 
Интернет-портал лесной отрасли

3 F3303

WOOD-PELLETS.COM (PORTAL-ENGINEERING)
WOOD-PELLETS.COM (ПОРТАЛ-
ИНЖИНИРИНГ)  

3 E3304

WOOD-WORK.RU 3 F3303
WOODWORKING NEWS НОВОСТИ ДЕРЕВООБРАБОТКИ 4
АВА КОМПАНИ AVA COMPANY 4 B1121
АВАНГАРД, ООО AVANGARD, LTD 4 B1141
АВТОМАТИК-ЛЕС, ООО AUTOMATIC-LES, LTD 4 D1374
АГРАФ.РУ, ООО AGRAF.RU, LTD 4 B1114
АГРОКОН AGROCON 4 D1362
АКЕ РУС AKE RUS 2 C2121
АЛЛЕГРОСНАБ, ООО ALLEGROSNAB 4 D1223
АРХАР ИНЖИНИРИНГ ARHAR ENGINEERING D.O.O 1 D1252
АСГ ASG 4 B1131
ДРЕВМАШ, Ассоциация организаций и 
предприятий деревообрабатывающего 
машиностроения 

DREVMASH, Association of 
organizations and enterprises of 
woodworking machine-building

4 С1166

АССОЦИАЦИЯ НЕЗАВИСИМЫХ НАЛАДЧИКОВ 
ASSOSIATION OF FREE 
TECHNICIANS

4 D1255

АСУ-ИМПУЛЬС, ЗАО ASU-IMPULS, CJSC 3 F3303
БАКАУТ, ООО BACAUT, LTD 4 A1021

БЗДС, ООО 
BOROVICHSKY PLANT OF 
WOODWORKIND MACHINERY, LTD

3 A3011

БИЗНЕС-КАРТА, Агентство деловой инфор-
мации, ЗАО 

BIZNES KARTA, Business 
information agency, CJSC

4

БСМ ИНЖИНИРИНГ, ООО BSM ENGINEERING, LTD 4 B1117
ВАКУУМ ПЛЮС VACUUM PLUS 3 A3021
ВЕГА VEGA 4 B1122
ВЕРМЕЕР РУССЕРВИС VERMEER 3 C3145
ВЕСТРОН-А, ООО WESTRON-A, LTD 3 E3271
ВНИИБ, ОАО VNIIB 4 D1245
ВНИИДРЕВ, ЗАО VNIIDREV 4 C1240
ВНИИИНСТРУМЕНТ, ОАО VNIIINSTRUMENT 4 C1242
ВНИИЛМ, ФГУ VNIILM 4 C1250.2
ВОМ VOM 4
ВРАВОР, ООО WRAVOR, LTD 4 A1071

ВСЁ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА МЕБЕЛИ, журнал 
VSE DLYA PROIZVODSTVA MEBELI
(ALL FOR FURNITURE 
MANUFACTURING), magazine

3 D3262

ГЕРМЕС И К, издательский дом, ООО 
Publishing House 
GERMES  & K, LTD

3 F3303

ГИБКИЕ ВОЗДУХОВОДЫ, ООО 
GIBKIE VOZDUKHOVODY (FLEXIBLE 
AIR DELIVERY PIPES), LTD

3 E3233

ГИПРОДРЕВПРОМ, ОАО GIPRODREVPROM 4 D1246
ГЛОБАЛ ЭДЖ, ГК  GLOBAL EDGE 4 C1211
ГУСВАР – ТОРГОВЫЙ ДОМ GUSVAR, THE TRADING HOUSE 4 A1011
ДАНТЕРМ ФИЛЬТРЕЙШН, ООО DANTHERM FILTRATION 4 C1221
ДЕЛОВОЙ ЛЕС, журнал DELOVOY LES, magazine 3 F3303
ДЕРЕВО.RU, журнал DEREWO.RU, magazine 3 D3210
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ, журнал 

JOURNAL
WOODWORKING INDUSTRY

3 F3303

ДЕРЕВООБРОБНИК, 
Всеукраинская отраслевая газета 

DEREVOOBROBNYK, 
All-Ukrainian Trade Newspaper

4 C1165
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ДЮКОН, НПФ, ООО DUKON
3
4

A3101 
B1201

ЕВРОМАШ, ООО EUROMASH 3 B3142
ЕВРОПРОЕКТ EUROPROJECT 3 A3102
ЗАВОД ЭКОТЕХНОЛОГИЙ FACTORY OF ECOTECHNOLOGY 4 B1125
ЗЛАТОУСТОВСКИЙ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЙ 
ЗАВОД 

ZLATOUST MACHINE-BUILDING 
PLANT

4 B1168

ЗПКТБ, ОАО ZPKTB 4 C1250.1

ИЖЕВСКИЙ ТЕПЛОАГРЕГАТНЫЙ ЗАВОД, ООО 
IZHEVSK FACTORY OF THERMAL 
GENERATING UNITS

4 B1118

Издательский дом НОРМА, ООО The Publishing House NORMA, LTD 3 F3303
ИНОС НРГ INOS NRG 3 B3106
ИНСТАНКОСЕРВИС INSTANKOSERVISE 3 D3232
ИНСТРУМЕНТ.РУ, ООО INSTRUMENT.RU, LTD 4 D1232
ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫЙ ТОРГОВЫЙ ДОМ, ООО TOOL TRADING HOUSE, LTD 3 A3001
ИНТЕР INTER 3 E3234
ИНТЕР ПЛЮС, ООО INTER PLUS, LTD 3 A3111
ИНТЕРВЕСП INTERVESP 4 A1101
ИНТЕР-ДРЕВ, ООО INTER-DREV, LTD 3 D3261  

К3-МЕБЕЛЬ – К3-КОТТЕДЖ 
K3-MEBEL – K3-COTTAGE,
GEOS GROUP OF COMPANIES

4 A1106

КАМИ-СТАНКОАГРЕГАТ KAMI STANKOAGREGAT 3 C3211
КАМОЦЦИ ПНЕВМАТИКА, ООО CAMOZZI PNEVMATIKA, LTD 4 B1123
КАНЕФУСА ИНСТРУМЕНТЫ, ООО KANEFUSA INSTRUMENTY,  LTD 4 B1161
КВАЛИТЕТ-ПРО, ООО QVALITET-PRO,  LTD 3 B3131
КИРОВВНЕШТОРГ КОМПАНИЯ, ООО  KIROVVNESCHTORG COMPANY, LTD 4 B1124
Ковровский завод котельно-топочного и 
сушильного оборудования СОЮЗ, ООО 

The Kovrov Plant Of Boiler-Heating 
And Drying Equipment SOYUZ, LTD

4 D1355

КОМБИТЕК – ГРУПП, ООО COMBITEC GROUP 2   A2012
КОМКОНТ, СООО KOMCOMPTE J.V. 4 B1111
КОМОД&К, журнал KOMOD&K, magazine 4 D1375
КОНСАР CONSAR 4 C1270
КРЕДО, ООО  KREDO, LTD
ЛЕДИНЕК ИНЖИНИРИНГ LEDINEK ENGINEERING 4 B1115
ЛЕСНАЯ ИНДУСТРИЯ, деловой журнал  / 
LESNAYA INDUSTRIY, business magazine

1

ЛЕСНОЙ РЕГИОН LESNOY REGION 3 F3303

ЛеспроминФорм, журнал LESPROMINFORM, magazine 1
4

D1251 
A1105

ЛЕСПРОМТЕХНОЛОГИИ LESPROMTECHNOLOLOGIES 4 C1234
ЛЕСЭКСПЕРТ, ООО LESEXPERT 4 C1250
ЛПК, ФГУП ГНЦ LPK GNC 4 C1241
ЛТК-СПЕЦМОНТАЖ LTK-SPECMONTASH 4 D1364
ЛЮКА-РУС LUKA-RUS 4 B1116
МАГР ГРУППА КОМПАНИЙ, научно-
производственное объединение  

MAGR Research-And-Production 
Association Group Of Companies

4 B1151

МАКИЛ ПЛЮС, ООО MAKIL PLUS, LTD 3 D3243
МАКОР ГРУПП MAKOR GROUP S.R.L. 1 С1221
МДИ MDI 3 B3103
МДМ-ТЕХНО, ООО MDM-TECHNO, LTD 4 A1091
МЕБЕЛЬ КОНСАЛТИНГ MEBEL CONSULTING 4 D1247

МЕБЕЛЬ ОТ ПРОИЗВОДИТЕЛЯ, 
МЕБЕЛЬНОЕ ПРОИЗВОДСТВО, журналы

FURNITURE FROM THE 
MANUFACTURER, FURNITURE 
PRODUCTION, magazines

4 C1225

МЕБЕЛЬНОЕ ОБОЗРЕНИЕ, журнал FURNITURE REVIEW, magazine 4 B1167
МЕБЕЛЬНЫЙ МИР, информационно-
аналитический журнал союзного госу-
дарства 

MEBELNY MIR, an information 
and analytical magazine of the 
union state

4 C1164

МЕБЕЛЬЩИК СИБИРИ, журнал,
ООО СИБИРСКИЕ КЛАДОВЫЕ 

SIBIRSKYE KLADOVYE, LTD, 
MEBELZHIK SIBIRI, magazine,

4 C1163

МЕБЕЛЬЩИК, журнал MEBELSHIK, magazine 4
МЕБИЛКО MEBILKO 3 F3303
МЕГАМАКС MEGAMAX 4 D1357

МЕЖДУНАРОДНАЯ БИОЭНЕРГЕТИКА, журнал 
THE BIOENERGY INTERNATIONAL.
RUSSIA

3 E3291

МС-ГРУП, ООО MS-GROUP, LTD 4 B1181 
НАША МЕБЕЛЬ, журнал FURNITURE MAGAZINE 4
НЕГОЦИАНТ – ИНЖИНИРИНГ, 
Торговый дом, ООО 

NEGOCIANT-ENGINEERING, Trading 
House

1
3

С1221 
E3321

НИЖЕГОРОДСКИЙ МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИЙ 
ЗАВОД, группа компаний 

NMZ, Group Of Companies 4 C1183

НООК, ООО NOOK, LTD 3 A3022
НОРД, ООО NORD, LTD 4 A1001
НОРДСОН NORDSON 3 D3231
НОУ-ХАУС.РУ ИНТЕРНЕТ-ПОРТАЛ KNOW-HOUSE 3 F3303
ОБОРУДОВАНИЕ И ИНСТРУМЕНТ 
ДЛЯ ПРОФЕССИОНАЛОВ, журнал 

EQUIPMENT AND TOOLS FOR 
PROFESSIONALS, magazine

3 D3274

ПЕНТЕ ИНЖИНИРИНГ, ООО PENTAE ENGENEERING CO., LTD 4 A1052
ПЕРИТОН ИНДАСТРИАЛ, ООО PERYTONE INDASTRIAL, LTD 4 C1182
ПИЛАТЭКС, ПК, ЗАО PILATEX PRODACTION COMPANY 4 B1126
ПИНИБРИКЕТ PINIBRIKET 3 E3291
ПРОМОБОРУДОВАНИЕ, ООО PROMOBORUDOVANIE, LTD 4 B1142
ПРОМЫШЛЕННЫЕ СТРАНИЦЫ СИБИРИ, 
специализированное региональное издание 

INDUSTRIAL PAGES OF SIBERIA, 
magazine

3 F3303

ПРОМЫШЛЕННЫЙ ВЕСТНИК, журнал 
PROMYSHLENNY VESTNIK, 
magazine

4 D1373

ПРОСТОР, ООО PROSTOR, LTD 4 D1371
ПРУМА PRUMA 3 C3087
РСК CNCROUTER RSK CNCROUTER 4 A1051 
РУС-ТУЛ, ООО RUS-TOOL, LTD 4 D1351
САНКТ-ПЕТЕРБУРГСКАЯ 
ИНСТРУМЕНТАЛЬНАЯ ТЕХНИКА, ООО 

SPB INSTRUMENTALNAYA TECHNICA 3 B3141

САПЕМИНВЕСТ SAPEMINVEST 1 D1261
СЕНЕЖСКАЯ НПЛЗД SENEJ NPLZD 4 C1250.3
СИБГИПРОБУМ SIBGIPROBUM 4 D1248
СП-СЕРВИС SP-SERVICE 2 D2125
СТАЙЛИНГ, ООО STAYLING,  LTD 4 A1041
СТАНКО-АБРАЗИВ, ООО STANKO-ABRAZIV , LTD 4 B1112
СТАР КОНТРАКТС, ООО STAR CONTRACTS, LTD 1 D1234
СТРОН, журнал STRON, magazine 3 F3303
ТАЙФУН ПЛАНИНА Д.О.О. TAJFUN PLANINA D.O.O. 4 A1061
ТЕПЛОРЕСУРС, 
производственное объединение, ООО 

TEPLORESURS MANUFACTURING 
COMPANY, LTD

4 C1162

ТЕХКОМПЛЕКТ-М, ООО TEHKOMPLEKT-M,  LTD 3 A3114
ТЕХНОАЛЬЯНС, OOO TECHNOALYANS, LTD 1 D1301
ТЕХНО-ГРАФИКА TEKHNO-GRAFIKA 4 C1251
ТЕХНОЛИЗИНГ TECHLEASING 4 D1224
ТИГРУП TIGROUP 4 B1113
ТИМБЕРМАТИК, ООО TIMBERMATIC OY, LTD 3 C3142
ТИСКОНД, ЗАО TISCOND, JSC 3 A3012
ТРЕЙД.СУ, Информационное агентство, ООО  TRADE.SU, Information Agency 4 D1256
УРАЛЬСКИЙ МЕБЕЛЬЩИК, журнал URALSKIY MEBELSCHIK 3 B3144
ФАБРИКА МЕБЕЛИ, журнал FABRIKA MEBELY, magazine 4

ФАЭТОН, ООО FAETON, LTD
3 
4

A3091 
D1222

ФИНИШИНГ СПРЕЙ ЭКВИПМЕНТ FINISHING SPRAY EQUIPMENT 4 B1127
ФОРЕСТ, ООО FOREST. CO., LTD 3 D3253
ФОРИТЕХ, ООО FORITECH 4 C1249
ХОЛОД-ТЕПЛО, ООО HOLOD-TEPLO, LTD 3 D3244
Центр инновационных инженерных техно-
логий в промышленности, ООО (ЦИИТПРОМ, 
ООО) 

Center Of Innovation Engineering 
Technologies In Industry 
(CIITPROM, LTD)

4 D1361 

ЦЕНТРЛЕСЭКСПО, ОАО CENTERLESEXPO 4 C1243
ЦНИИБ, ОАО CNIIB 4 D1244
ЦРИ, ООО CRI, LTD 4 A1031
ЭКОВЕНТ К,  ООО EKOVENT K, LTD 4 C1231
ЭКОДРЕВ-ТВЕРЬ EKODREV-TVER 4 B1169
ЭКОЭНЕРГИЯ, ООО ECOENERGY, LTD 3 E3291

ЭКСПЕРТ. МЕДИАРАМА. B2B-ГРУППА
EXPERT. MEDIARAMA. 
B2B-GROUP

3 E3273

ЭЛСИ, ООО ELSI, LTD 3 A3113
ЭРГОТЕК, ООО ERGOTEK, LTD 4 A1002
ЮНИФЛЕКС ИНДАСТРИ, ООО UNIFLEX INDUSTRY, LTD 3 B3132

ЮТА, ООО YUTA, LTD 3 C3201

список Участников/EXHIBITORS’ LIST пЛан ЭкспозиЦии/EXHIBITION PLAN

Экспозиция итальянских производителей оборудования 
для деревообработки (ACIMALL) / Exposition of the Italian 
Woodworking Machinery Manufacturers (ACIMALL)

Экспозиция немецких (VDMA)  и австрийских производителей 
оборудования для деревообработки / Exposition of the German 
(VDMA) and Austrian Woodworking Machinery Manufacturers

Экспозиция российских и зарубежных участников / 
Exposition of Russian and foreign exhibitors

Экспозиция российских и зарубежных участников / 
Exposition of Russian and foreign exhibitors

4 5



Линейка продукции фирмы включает раз-
делительные средства для всех типов плит 
(ДСП, MDF, твердых древесно-волокнистых, 
дверных, OSB, фанеры); химические добавки, 
например огнезащитную пропитку для произ-
водства фанеры B1, равно как и широкий выбор 
добавок для пропитки декоративной бумаги: 
увлажняющие агенты, смягчители, антивспени-
ватели, вещества, препятствующие слипанию, 
катализаторы.

Компания «Фусони» располагает двумя за-
водами в Испании и Мексике и, имея двадца-
тилетний опыт работы на рынке, обеспечивает 
профессиональной продукцией предприятия 
плитной промышленности, а также компании, 
занимающиеся производством многослойных 
материалов по всему миру.

Применение новейших технологий и со-
временного оборудования для исследований 

является гарантией высокого качества продук-
ции компании «Фусони». Кроме того, «Фусони» 
индивидуально работает с каждым клиентом; 
квалифицированные специалисты компании 
консультируют по техническим вопросам и 
обеспечивают разработку новых продуктов 
и приведение уже существующих продуктов 
в соответствие с нуждами и особенностями 
производственных процессов своих клиентов.

Быстрый рост экономики и перспективы 
плитной промышленности в России побудили 
«Фусони» заинтересоваться российским рынком. 
По мнению руководства компании, лучшим 
решением является работа через доверенное 
лицо, на профессиональном уровне знакомым 
с российским рынком древесных плит и ме-
тодами ведения бизнеса в России. Поэтому 
«Фусони» ищет представителей, импортеров, а 
также прямых потребителей своей продукции в 
России. Если вы заинтересованы в партнерских 
отношениях с «Фусони», представитель компа-
нии будет рад встретиться с вами на выставке 
«Woodex / Лестехпродукция» в Москве с 1 по 4 
декабря.  

Fusoni Componentes S. L.
Контактное лицо Рафаль Боровяк (Rafal Borowiak)
Тел. +34 985 269 326
Моб. +34 611 609 125
rafal.borowiak@fusoni.es
www.fusoni.es

– реШениЯ дЛЯ пЛит. 
MADE IN SPAIN
«Фусони» – всемирно известная испанская компания, ко-
торая занимается разработкой и производством раздели-
тельных средств для плитной промышленности и добавок 
для пропитки бумаги.

Wintersteiger уже много лет успешно про-
двигает на российском рынке технологию 
производства высококачественных ламелей 
и, следуя тенденциям рынка, постоянно рас-
ширяет модельный ряд своей продукции. На 
«WOODEX/Лестехпродукция-2009» впервые в 
России компания представит новый ленточно-
пильный станок для тонкого распила под на-
званием DSB Singlehead, который уже вызвал 
неподдельный интерес экспертов после своей 
премьеры на выставке LIGNA в Ганновере в мае 
2009 года. Конкурентными преимуществами 
этого станка являются гибкость, способность 
резать заготовки различной ширины, наличие 
разнообразных направляющих (прижимные или 
роликовые) в системе распила.

Станок DSB Singlehead позволяет выходить 
за рамки традиционной технологии тонкого 
распила, а его конструкция дает возможность 
получать ламели высокого качества и абсо-
лютно любого размера. «Ширина 660 – это 
лишь точка отсчета, от которой можно идти 
дальше», – говорят создатели нового чудо-
станка. За DSB Singlehead 660 последуют станки 
с еще большей конфигурацией. Конструкция 
этого оборудования позволяет с легкостью 
распиливать заготовки шириной до 1500 мм 
с абсолютной точностью, присущей всем ма-
шинам компании Wintersteiger. На станке DSB 
Singlehead 660 можно выполнять распил за-
готовок с максимальной шириной 660 мм и 
максимальной высотой 180 мм. Прорезиненные 
приводные ролики и инновационная прижимная 
система обеспечивают точную и ровную подачу 
как сухой, так и влажной древесины. Все это 
дает возможность производителям достигать 
оптимальных результатов пиления, получая как 
из прямой, так и из искривленной заготовки 
абсолютно одинаковые ламели и не прибегая 
к переоснащению станка.

По словам генерального директора москов-
ского офиса Wintersteiger Эдуарда Делля, станок 
DSB Singlehead 310 применяется в производстве 
паркета, в частности, для получения широких 
досок в виде штучных реек. А если требуется 
широкая ширина распила, например, для реза-
ния панелей, тогда может использоваться DSB 
Singlehead 660. Кроме того, эта техническая 
новинка незаменима при распиловке трехслой-
ной фанеры и многослойных панелей, а также 
для производства дверей, так как возможность 
увеличить ширину распила позволяет вырезать 
цельную дверную панель. Благодаря возмож-
ностям, которые предлагает нам новый станок 
DSB Singlehead 660, на нем можно работать и 
с другими материалами, например, с гофриро-
ванным картоном или пластиком.

Не стоит забывать и о давно зарекомен-
довавших себя станках рамной конструкции, 
которые с момента их появления занимают 
прочную позицию на рынке. На «WOODEX/
Лестехпродукция-2009» в очередной раз 

WINTERSTEIGER: 
БУдУЩее тонкого пропиЛа
Австрийская компания WIntersteiger приглашает посетить ее стенд на выставке «WOODEX/Лестехпродук-
ция-2009», где представит вниманию специалистов и посетителей тонкорезные станки и пильные полотна 
для тонкого и точного пропила древесины. 

тонкого распила компонентов многослойных 
паркетных полов (МПП) применяются более 
1500 тонкорезных рамнопильных и ленточно-
пильных станков компании Wintersteiger. 
В основном они используются для производства 
самого дорогого компонента – изнашиваемого 
верхнего слоя паркета.

Для заказчиков, которым в первую очередь 
важны индивидуальность и гибкость произ-
водства, компания Wintersteiger предлагает 
широкий ассортимент своей продукции, с по-
мощью которой клиенты могут достичь по-
ставленных целей.

мысЛи гЛоБаЛЬно, деЙствУЙ 
ЛокаЛЬно

Без сомнения, один из важнейших фак-
торов, обуславливающих успехи компании 
Wintersteiger в области современного стан-
костроения, в частности, разработку нового 
ленточно-пильного станка и прессовальной 
линии, – это владение всесторонней актуаль-
ной информацией о различных потребитель-
ских рынках. На основе имеющихся данных 
о развитии ноу-хау на мировых рынках со-
трудники компании определили тенденции 
рынка и смогли своевременно реализовать 
новые разработки. Такая предусмотритель-
ность и мобильность позволяют Wintersteiger 
всегда быть на шаг впереди конкурентов и 
опережать желания и потребности заказчика. 
Следуя лозунгу «Мысли глобально, действуй 
локально», компания организовала филиалы 
по всему миру, которые оказывают услуги по 
продажам техники и ее сервису, осуществляя 
в том числе и техническую поддержку after 
sale. Таким образом, заказчик получает бонусы 
не только за счет качественной конструкции 
оборудования, но и благодаря глобальному 
отслеживанию компанией Wintersteiger новых 
технологий.

поБедитЬ кризис помогаЮт 
БонУсы дЛЯ заказчика

Безусловно, как и многие другие компании, 
работающие в деревообрабатывающей от-
расли, Wintersteiger ощутила на себе влияние 
международного финансового кризиса. Тем 
не менее за счет эффективных экономиче-
ских решений, принимаемых уже много лет, 
этой компании удалось свести к минимуму 
негативные последствия кризисных явлений. 
Вот что говорит руководитель подразделения 
Woodtech компании Wintersteiger Франц Хаас: 
«Главной составляющей всеобщего внимания 
в сфере тонкого распила в данный момент 
является качество.

 Будучи специалистами в этой области, мы 
предлагаем заказчику полную технологическую 
линейку, начиная от оборудования и инстру-
мента и заканчивая услугами after sale. И наши 
клиенты ценят такой комплексный подход».

Положительный баланс в работе дости-
гается благодаря разделению рабочих сфер 
компании Wintersteiger на три зоны: Woodtech 
(оборудование для обработки древесины), 
Sports (все для спортивной индустрии, свя-
занной с горными лыжами) и Seedmech (тех-
ника для исследований в области сельского 
хозяйства). Поэтому компании гораздо легче 
переживать финансовые спады в отдельной 
сфере торгово-промышленной деятельности. 

Другими словами, то, что эти три рыночные 
ниши были своевременно заняты компанией, 
обеспечивающей рынок высококачествен-
ной продукцией, и предопределило успех 
Wintersteiger.

Именно поэтому клиенты Wintersteiger мо-
гут быть уверены, что независимо от влияния 
внешних факторов компания всегда будет вашим 
надежным и стабильным деловым партнером. 

ООО «ВИНТЕРШТАЙГЕР»
Россия, 117218, г. Москва,
ул. Кржижановского, д. 14, корп. 3,
бизнес-центр «Академия», офис 304, 319, 326
Тел. +7 (495) 645-84-91

Wintersteiger представит «младшего» из се-
мейства DSG: станок DSG Eco Plus. Среди не-
сомненных достоинств станка – компактный 
дизайн, исключительная экономичность, и вы-
годная цена, высокая производительность при 
традиционном качестве распила.

инстрУменты и оБорУдование от 
одного производитеЛЯ

Лучший способ заинтересовать заказчика –
предложить ему широкий выбор хорошо со-
четающихся в работе инструментов от одного 
производителя. Компания Wintersteiger имеет 
возможность предоставить клиентам полный 
спектр услуг, что в условиях экономическо-
го спада повышает конкурентоспособность 
компании. 

Производство полной линейки инструмен-
тов, а именно пильных полотен для рамно-
пильных и ленточно-пильных станков – одна 
из основ успешного бизнеса компании. Пиль-
ные полотна изготовливаются на собственном 
предприятии в г. Арнштадт (немецкая область 
Тюрингия). Именно здесь производят особо 
тонкие инновационные пилы, обесечивающие 
толщину пропила всего 0,7 мм, превосходно 
подходящие для всех тонкорезных станков 
производства Wintersteiger. Здесь же изготав-
ливают известные во всем мире пилы banso, 
которые благодаря высокому качеству получили 
широкое распространение и на российском 
рынке. Компания Banso производит пилы по 
индивидуальным заказам, специально для 
каждого конкретного случая, что позволяет 
покупателям добиться наилучших результатов 
при максимальном качестве и экономичности 
распиловки. Экспорт всех пил осуществляется 
на все континенты, его объемы исчисляются 
тысячами квадратных метров пильного полотна 
ежедневно. Мы дорожим партнерством с каж-
дым клиентом и готовы выполнить заказ любой 
сложности и любого объема – от экспресс-
доставки единичной пилы до отправки по мор-
скому пути целых контейнеров. Wintersteiger 
предоставляет полную поддержку своим кли-
ентам, начиная с выбора сырья и заканчивая 
отправкой товара. В ассортименте продук-
ции множество наименований инструмента 
и оснастки. Особенным спросом пользуются 
столярные, делительные пилы, пилы для всех 
типов мобильных лесопилок, а также пилы 
для пищевой промышленности и недревесных 
материалов. Ленточные пилы изготавливают 
из немецкой стали С75, оптимально сочетаю-
щей твердость, ударостойкость и гибкость. 
Благодаря современным способам нарезки, 
развода и точения эти доступные по цене 

пилы гарантируют высокое качество пиления 
и износостойкость инструмента.  На выставке 
WOODEX-2009 часть экспозиции по традиции 
будет представлена образцами большинства 
наименований продукции banso.

прессоваЛЬнаЯ ЛиниЯ 
дЛЯ изготовЛениЯ 
высокотеХноЛогичного 
деревЯнного настиЛа дЛЯ поЛов

Почти одновременно с выпуском ново-
го ленточно-пильного станка DSB Singlehead 
компания Wintersteiger представила новую 
прессовальную линию, которая применяется для 
изготовления цельного двух- и трехслойного 
паркета, именуемого pre-solid и являющего-
ся альтернативой используемым в качестве 
основы двухслойным фанерным конструкциям. 
Эта прессовальная линия была разработана 
специально для российского и североамери-
канских рынков. В ее составе автоматическое 
клеенаносящее устройство, загрузочное ме-
ханизм и холодный гидравлический пресс с 
производственной мощностью от 30 тыс. м3 
до 150 тыс. м3 в год, созданный как нишевый 
продукт в линейке прессов высокого качества. 
Первая поставка такого оборудования была 
осуществлена канадскому производителю по-
лов, который использует пресс для того, чтобы 
закрыть линейку изготавливаемой продукции 
сегментом товара более высокого класса. 

Перед разработчиками техники Wintersteiger 
поставлена цель: расширять ассортимент обо-
рудования в пределах одной конкретной ниши 
на рынке. Эдуард Делль говорит: «Мы шли к 
этому осознанно и хотим создавать оборудо-
вание не для серийных производителей, а для 
тех, кто изготавливает высококачественную 
продукцию. В результате мы оказались первыми 
поставщиками оборудования на рынке для тех 
производителей, которые заинтересованы в 
использовании комплекта эффективных реше-
ний в рамках одной узкоспециализированной 
ниши».

мпп – 
многосЛоЙныЙ паркетныЙ поЛ

Являясь в течение последних двух десяти-
летий партнером многих предприятий, произ-
водящих многослойные паркетные полы (МПП), 
компания Wintersteiger полностью овладела 
информацией, касающейся мира паркетных 
полов, ассортимента продукции и соответ-
ствующих рыночных тенденций. Сегодня на 
предприятиях всех континентов мира для 

VITA GROUP всегда в курсе последних тен-
денций и новшеств рынка деревообрабатываю-
щей и мебельной промышленности.

Так, постоянный ассортимент оборудования 
немецких, итальянских, испанских и турецких 
производителей, предлагаемый VITA GROUP, 
пополнился линейкой станков турецкого про-
изводителя TOSKAR.

Среди новинок станок WМ 300 SINGLE, рас-
ширяющий серию оборудования для изготов-
ления рамочных фасадов с соединением на 
шкантах. Его отличает не только компактность, 
достигнутая за счет единого узла обрезки и 
сверления профиля, но и более низкая цена в 
сравнении с хорошо зарекомендовавшим себя 
высокопроизводительным D 300 с двумя узлами.

Повысить прочность углового соединения 
профиля позволяет конструкция нового WM 2D, 
предусматривающая высверливание большего 
числа шкантов.

Также TOSKAR предлагает сверлильно-
присадочный станок с ЧПУ и дополнитель-
ным пазовальным агрегатом MULTIMA ADV+V, 
отличающийся от аналогичных станков ита-
льянских производителей большим числом 

новинки VITA GROUP
Сотрудники компании VITA GROUP имеют многолетний опыт участия 
в международной специализированной выставке-ярмарке «WOODEX / Лес-
техпродукция», где традиционно представляют новинки.

Центральный офис 
в Москве:
Ул. Средняя 
Переяславская 27, стр. 1
Тел. / факс: 
+7 (495) 933-39-36 (37, 38)

sales@vita-corp.ru
www.vita-corp.ru

функциональных возможностей и меньшей 
стоимостью.

В настоящее время нами осуществляется 
не только поставка, но и заточка профессио-
нального деревообрабатывающего инструмен-
та, представленного марками GUHDO, EDN, 
LACH DIAMANT. Кроме того, потребителям 
стали доступны инструменты для изготов-
ления окон ведущего итальянского произ-
водителя RESCO.

Впрочем, обновления коснулись не только 
оборудования и инструмента, но и кромочных 
материалов. VITA GROUP поддерживает новый 
тренд в использовании блестящих зеркальных 
поверхностей, предлагая актуальные одно-
цветные и декорные кромочные материалы 
с глянцевой поверхностью. Новая кромка 
23 × 1,3 мм из прочного и простого в обработке 
АБС с высокой степенью глянца уже пред-
ставлена в складской программе VITA GROUP.

Постоянно отслеживая настроение и тен-
денции рынка, VITA GROUP сделала своей 
доброй традицией новые открытия во всех 
областях мебельной и деревообрабатывающей 
индустрии.  
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Компания «САПЕМинвест» поставляет ин-

дустриальное и высокотехнологичное обору-
дование и сотрудничает с самыми известными 
и надежными производителями деревообраба-
тывающего оборудования в Германии, Австрии, 
Швейцарии, Словении, Италии: IMA Klesmann 
GmbH, Schelling, Schmalz, Detel, ABAC. Будучи 
хорошо знакома с российским рынком, «САПЕМ-
инвест» предлагает уникальные по эффектив-
ности технологии, позволяющие выдержать 
острую конкуренцию и завоевать новые рынки. 
Это можно сделать только за счет инноваций. 
Внедрение гибких современных технологий 
требует высокой культуры организации произ-
водства и специфических навыков персонала, но 
позволяет значительно снизить себестоимость 
продукции за счет сокращения производствен-
ного цикла и уменьшения числа работников.

«САПЕМинвест» представляет на российском 
рынке целый ряд революционных новинок:

• поражающие богатством возможностей по 
обработке, простые в обслуживании, на-
дежные в эксплуатации при двух- и трех-
сменной работе 5-координатные центры 
итальянской компании PADE, оборудование 
которой прекрасно зарекомендовало себя 
на ведущих мебельных фабриках Германии, 
Франции, Испании, Италии, Португалии, 
Польши, России. Новая модификация станка 
SPIN идеальна при обработке как массива, 
так и MDF, используется в производстве 
стульев и детских кроваток, при обработке 
изогнутых фасадов мебели и изготовле-
нии различных гнутоклееных деталей. В 
«САПЕМинвест» вы всегда получите ква-
лифицированную консультационную под-
держку по работе с этой техникой. Кроме 
того, мы готовы предложить партнерам 
помощь в проектировании изделий, созда-
нии 3D-моделей и написании управляющих 
программ для станков с ЧПУ;

• впервые в России высококачественное 
шлифовальное оборудование фирмы МВ 
Maschienenbau GmbH (ознакомиться c ним 
можно на стенде компании «САПЕМин-
вест» – стенде F2183 в зале 2). Эти станки 
уникальны: если сравнивать со станками, 
предлагающимися на российском рынке, 
площадь шлифования увеличена в десят-
ки раз! Оборудование предназначено для 
идеальной обработки фасадов из MDF и 
массива древесины при промежуточном 
шлифовании на всех этапах отделки. Не-
превзойденное качество немецких машин! 
Главная особенность запатентованного прин-
ципа работы Roba Tech – преодоление не-
достатков всех известных на сегодняшний 
день ротационных шлифовальных машин: 
для тех, кто работает со шлифовальными 
валами диаметром примерно 350 мм, об-
ласть соприкосновения вала с заготовкой 
небольшая – около 40 мм.

Шлифование возможно только на верши-
не радиуса инструмента. Для компенсации 
маленькой области шлифования в обычных 
шлифовальных системах значительно увеличива-
ется скорость вращения. Только таким образом 
можно достичь почти такой же эффективности. 
Но это приводит к «жесткому соприкосновению» 
шлифовальной бумаги с заготовкой, что делает 
обработку кромок очень агрессивной, а также 

повышает температуру и волнообразность ма-
териала Это может привести к поврежденным 
кромкам. Инновационная и запатентованная 
машина Roba Tech укомплектована абсолют-
но новой шлифовальной лентой, содержащей 
246 шлифовальных полос, и обеспечивает об-
ласть соприкосновения с заготовкой приблизи-
тельно 1600 x 1300 мм, а также имеет более 
300 м шлифовального материала.

Roba Tech является уникальной машиной на 
рынке щеточных шлифовальных машин. Враще-
ние шлифовального агрегата на 360̊  позволяет 
обрабатывать все кромки и углы заготовки. 
Шлифовальные полосы мягко проникают в 
пазы. Благодаря повышенной эффективности 
шлифования с помощью машины достигается 
высокое качество шлифования при низкой 
скорости вращения. Множество шлифовальных 
опций с резервной системой питания помогает 
оператору настроить машину в соответствии с 
особыми шлифовальными требованиями.

Запатентованный принцип действия маши-
ны Roba Tech используется для шлифования 
плоских и профилированных поверхностей;

• гибкое производство мебели из плитных 
материалов, особенно изготовление мебели 
под заказ, невозможно представить без 
сверлильно-присадочных станков с ЧПУ 
итальянской фирмы HIRZT. Новая модель, 
оснащенная роутером, несомненно, заинте-
ресует производителей корпусной мебели 
на заказ. Более 250 станков и шесть лет 
эксплуатации станков по всей России – вот 
результат совместной работы компаний 
«САПЕМинвест» и HIRZT;

• эффективная упаковка – это станки LCR! 
Резка любого типа коробок из гофрокар-
тона, быстрая переналадка и надежность 
– отличительные особенности техники LCR. 
На резательно-релевочном станке LCR вы 
всегда изготовите столько упаковки, сколько 
вам необходимо для сменного индивидуаль-
ного производства. Наиболее эффективно 
и экономично применение этих станков с 
использованием гофрокартона в виде бес-
конечной полосы, которую готова поставить 
вам компания «САПЕМинвест»;

• технология получения высокого глянца, 
столь востребованного покупателями ку-
хонной мебели, – еще одна новинка, пред-
ставленная компанией «САПЕМинвест» на 
российском рынке. Полировальные станки 
итальянской компании Emme Elle – на-
стоящая революция в области профессио-
нальной полировки: это совершенно иной 
принцип работы, чем у классических по-
лировальных станков, до сих пор пред-
лагавшихся на российском рынке.

Мы поставляем оборудование, инструмент 
и запасные части предприятиям, которые вы-
пускают сложную и конкурентную мебель. В 
числе наших клиентов, которых более трех 
тысяч, самые передовые и крупные мебельные 
предприятия страны, известные всем бренды: 
«СТОРОСС», «СТОЛПЛИТ», «Миасс-Мебель», «РО-
НИКОН», «ШАТУРА», «Мебель-Альянс», «Мо-
скомплектмебель», «УваДревХолдинг», «ЭМФА» 
и др.  

Индивидуальный подход к каждому кли-
енту – это наш принцип.

гиБкое производство
КАЧЕСТВО, ТОЧНОСТЬ, НАДЕЖНОСТЬ
Особенность мебельного рынка сегодня – умение работать малыми 
сериями или под заказ при резком расширении ассортимента продукции 
и используемых материалов. Причем делать мебель нужно не быстро, а 
очень быстро. Кризис только обострил тенденцию рынка – гибкость 
производства при высочайшем качестве.

18 Лет с вами!

Многообразие систем аспирации, представленных на рынке их производителями, создает для потенциальных 
покупателей определенные сложности при выборе оборудования для их производств.

10 советов 
дЛЯ покУпатеЛЯ системы аспираЦии

Рассчитывая на неосведомленность потреби-
телей, некоторые недобросовестные производи-
тели и продавцы систем аспирации используют 
для заманивания клиентов «раскрученные» 
выражения и технические термины, которые 
за последние два три года благодаря рекламе 
у всех на слуху. Как же отличить подделку от 
оригинального технического решения?

Выбирая аспирационную систему, постарай-
тесь обратить внимание на следующее:

1. Пылевой без пыли или настоящий ва-
куумный? Настоящий вакуумный вентилятор 
– это специальная турбина с высоким КПД 
и низким уровнем шума. Установка обычного 
пылевого вентилятора за фильтром позволяет 
лишь использовать слово «вакуум» в названии 
системы, в то время как главные параметры обо-
рудования остаются такими же, как у обычных 
напорных систем, а энергопотребление может 
даже увеличиваться.

2. Вентиляторы внутри фильтра. Присмо-
тритесь, действительно ли вентиляторы смон-
тированы внутри корпуса фильтра и имеют 
достаточное пространство для обслуживания 
без демонтажа. Или они подвешены снаружи, 
на корпусе, и закрыты неудобным кожухом? 
Обслуживание таких вентиляторов доставля-
ет гораздо больше хлопот, чем тех, которые 
устанавливаются на земле рядом с фильтром.

3. Сочетание способов очистки. Универ-
сальных способов нет. Хорошо, когда вместе со 
встряхиванием рукавов оседанию пыли помогает 
обратная продувка. Одна лишь продувка низким 
давлением без встряхивания неэффективна. 

Пневмоудар сжатым воздухом – другое дело, 
но это своего рода лом для рукавов. Быстрый 
износ и разрушение рукавов неизбежны при 
очистке сжатым воздухом, поэтому примене-
ние такого способа должно быть оправдано 
«липучим» характером пыли.

4. Характер виброперемещения при встря-
хивании. Фильтровальный рукав не должен 
испытывать переменных растягивающих и сжи-
мающих нагрузок в продольном направлении. 
Постоянная длина рукава – залог его долгой 
и безупречной работы. Поэтому при встряхи-
вании вибрация должна передаваться только 
в горизонтальной плоскости

5. Место забора воздуха для обратной 
продувки. Главное, чтобы такой забор осу-
ществлялся не с улицы. Если конструктивно 
вентилятор для продувки установлен в на-
ружной стенке фильтра, то готовьтесь к про-
блемам, которые могут возникнуть зимой. Из за 
перепада температур и влажности воздуха 
конденсат будет пропитывать фильтроваль-
ную ткань и притягивать пыль. Воздух для 
продувки должен забираться внутри самого 
фильтра.

6. Высота камеры расширения. Сама камера 
– это внутренний объем от дна фильтра до 
начала фильтровальных рукавов. Если вы не 
сможете там встать в полный рост, то такому 
оборудованию грозит постоянное забивание 
рукавов. Чем камера расширения больше, тем 
лучше. Ведь в ней происходит снижение ско-
рости воздуха и осаждение крупных фракций. 
Оптимальная высота – от 1800 мм.

7. Диаметр фильтровальных рукавов. Для 
рукавов с подачей пыли внутрь хороший диа-
метр – от 230 мм, зато у рукавов меньшего 
диаметра поверхность фильтрации больше, но 
это приводит к ухудшению очистки рукавов и 
увеличению риска их забивания.

8. Толщина деталей корпуса фильтра. Для 
напорного фильтра толщина должна быть не 
менее 2 мм, а для вакуумного – не менее 3 мм. 
При меньшей толщине стенок фильтр будет 
раздуваться или втягивать стенки внутрь каж-
дый раз при включении установки или при 
изменении нагрузки. Из за таких циклических 
деформаций фильтр быстро теряет прочность 
и герметичность.

9. Размеры деталей, из которых изготовлен 
корпус фильтра. Маленькие размеры деталей – 
ширина 10–20 см и высота 40–50 см – признак 
использования дешевого металла, взятого из 
обрезков. Экономия на материале оборачи-
вается увеличением числа болтов и гаек в 
десятки раз, что усложняет и удорожает сборку 
оборудования. Большое количество деталей 
корпуса приводит к снижению герметичности 
и надежности конструкции, что увеличивает 
затраты на электроэнергию для вакуумных 
систем и на очистку прилегающей территории 
– для напорных.

10. Особое внимание обратите на слово 
«АТЕКС» (или латинское ATEX). Это обозначение 
европейского сертификата взрывозащиты, кото-
рый в России не работает, точно так же, как не 
работают сертификаты стандартов DIN или � Norm. 
Зато у нас работает «Ростехнадзор», который 

относит предприятия деревообрабатывающей 
и мебельной промышленности к опасным про-
изводственным объектам. Именно он выдает 
разрешение на применение системы аспирации. 
Тот покупатель, который не спросил о таком 
разрешении у продавца, обязан получить его 
самостоятельно, о чем гласит Федеральный закон 
от 21.07.1997 N 116 ФЗ «О промышленной безопас-
ности опасных производственных объектов» (с 
изменениями на 22 августа 2004 года). Разреше-
ние «Ростехнадзора» продавцам аспирационного 
оборудования иметь не обязательно, зато его 
обязана получить эксплуатирующая организация.

Слушая красивые лозунги продавцов, 
стремящихся всяческими способами поднять 
уровень продаж, читая рекламные проспекты 
производителей, преследующих цель снизить 
себестоимость, вспомните народную мудрость: 
доверяй, но проверяй. Ведь изготовление каче-
ственной системы требует существенного рас-
хода материала и использования компонентов 
высокого качества, но из -за этого растет цена. 
Если бы у аспирационных установок европей-
ских производителей не было больших техни-
ческих различий, то цена на них разнилась бы 
в пределах 3– 4 % (в зависимости от издержек 
конкретного производства). Поэтому расспро-
сите продавцов с пристрастием и сравните их 
ответы с рекламными лозунгами.

Мы перечислили основные моменты, на 
которые рачительному хозяину деревообра-
батывающего или мебельного предприятия 
следует обратить внимание при выборе и по-
купке аспирационных систем.

На самом деле таких нюансов много, и 
некоторые из них составляют технические се-
креты, о которых пока рано писать в журнале. 
Но если вы позвоните или напишите нам, мы 
готовы поделиться ими.  

Андрей КРИСАНОВ,
инженер-механик, 

директор бюро «НЕСТРО-Москва»
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«WOODEX/ЛестеХпродУкЦиЯ»: 
времЯ двигатЬсЯ вперед!
Годовщина кризиса в России отмечена осторожными высказываниями о позитивных сдвигах в экономи-
ке. Особенно обнадеживают сообщения о росте производственных площадей мебельных и деревообра-
батывающих предприятий. Запустить новую фабрику в 2011 году собирается красноярский «Мекран», 
установить новую поточную линию в Жарках планирует «Феликс». Вопрос о приобретении новой 
техники рассматривает подмосковный «Регольд», к сверхурочным работам на новом оборудовании 
готовятся на фабрике «Дула Ру». Лидеры и те, кто стремится стать №1, активно закладывают 
основы будущего роста.

Обновить технику, внедрить передовую 
технологию, изыскать скрытые резервы и 
выработать новый взгляд на собственный 
бизнес поможет главная в России выставка 
по деревообработке «Woodex / Лестехпро-
дукция». С 1 по 4 декабря в международ-
ном выставочном центре «Крокус Экспо» 
производители оборудования предлагают 
посетителям новинки, переворачивающие 
привычные представления о возможностях 
мебельных и деревообрабатывающих про-
изводств. Чего стоит, например, пильный 
станок Altendorf F1, воплощающий в себе 
концепцию «Один оператор, одна плита, один 
станок Altendorf F1»?! Невиданная свобода 
действий при обработке крупных листовых 
материалов, гибкие настройки распиловки, 
экономия трудо затрат – на стенде Wilhelm 
Altendorf GmbH & Co. KG во втором зале 
вам подробно расскажут о преимуществах 
станка и условиях его поставки.

Концерн Homag Group представ-
ляет на выставке новую серию пре-
цизионных обрабатывающих центров 
BMG 500 и BMG 400 с тремя, четырьмя и 
пятью осевыми фрезерными шпинделями 
новой серии Drive5C+. 

Главная особенность новинок – литые 
станины Sorbtech из минерального сырья, 
обладающие более высокой степенью погло-
щения вибрации по сравнению с чугунными 
или стальными.

Не остается без внимания на «Woodex /
 Лестехпродукция-2009» и тема деревянного 
домостроения. В зале № 3 выставочного 
центра компания Makron Engineering (Фин-
ляндия) впервые демонстрирует компактный 
обрабатывающий центр Powerlog, предна-
значенный для пазования массивной древе-
сины (профилированного бруса и круглого 
бревна). Для обслуживания компактного и 

эргономичного Powerlog требуется минимум 
персонала.

«EUMABOIS с гордостью поддерживает 
выставку, являющуюся знаковым событием 
года», – говорит президент Европейской 
федерации производителей деревообра-
батывающего оборудования Франц-Йозеф 
Бьютферинг. Его слова подтверждают 

представительные национальные экспози-
ции –итальянская (1 зал, 56 участников), не-
мецкая (2 зал, 68 участников), австрийская, 
французская, чешская и испанская (3 зал).

Не отстают от зарубежных коллег и россия-
не. Уникальную технологию сушки и термообра-
ботки древесины представляет на «Woodex / Ле-
стехпродукция-2009» компания «Вакуумплюс». 
Торговый дом «Гусвар» впервые демонстрирует 
инновацию в индустрии отделочных материалов 
из древесины – деревянные обои «Гусварблок». 
Новинки подготовили Боровичский завод де-
ревообрабатывающих станков, «Бакаут», НПО 
«Магр», «Тигруп», «Вестрон-А», «Кироввнешторг», 
ГК «Нижегородский металлургический завод», 
«Златоустовский машиностроительный завод» 
и многие другие.

Более 300 компаний из 23 стран участвуют 
в WOODEX, чтобы наглядно продемонстрировать 
эффективные технологии и подходы к производ-
ству в различных отраслях лесопромышленного 
комплекса.

Конференции и семинары, которые пройдут 
в рамках выставки, дают импульс к решению 
проблем экономии ресурсов, повышения кон-
курентоспособности и выхода на новые рынки. 
Первого декабря, в День науки, состоится 4-я 
конференция «Теоретические и практические 
аспекты рационального лесопользования и 
развития глубокой переработки древесины» и 
конференция «Актуальные вопросы повышения 
конкурентоспособности и развития российских 
производителей средств технологического осна-
щения для деревообработки». 

2 декабря – День прогрессивных техноло-
гий. Главным событием для мебельщиков ста-
нет конференция «Прогрессивные технологии 
как основа успешного бизнеса» (организатор 
– компания «Кредо»). «Кредо» приглашает про-
изводителей мебельных плит и корпусной ме-
бели, а также всех желающих для обсуждения 

прогрессивных технологий и конструкторских 
решений при обработке плитных материалов. 

Будут обсуждаться вопросы раскроя и 
кромкооблицовки, присадка фурнитуры, фре-
зерование, облицовывание БСП, применение 
клеев. Особое внимание организаторы кон-
ференции обещают уделить инновационным 
мебельным плитам Eurolight. 

Также 2 декабря пройдут актуальные се-
минары «Технология гнутоклееных деталей и 
современная мебель», «Инструментообеспече-
ние энергосберегающих и экологически чистых 
технологий переработки древесины» (органи-
затор – «ВНИИИНСТРУМЕНТ»), «Эксплуатация 
и продление срока службы оборудования в 
период экономического кризиса» (организа-
тор – Ассоциация независимых наладчиков), 
«Инжиниринг как источник экономии при про-
ектировании или модернизации лесопильных 
предприятий» (организатор – ООО «Фаэтон», 
проводит ген. директор французской компании 
Ciris Jan-Pierre Oligati).

3 декабря, в День биоэнергетики, состо-
ится конференция «Биоэнергетика в лесном 
комплексе» (организаторы: Национальный 
Биоэнергетический Союз, журнал «Междуна-
родная Биоэнергетика», Биотопливный портал 
WOOD-PELLETS.COM, МВК, журнал «ЛесПром-
Информ») и семинар по вопросам производ-
ства деревянных поддонов «От простого к 
сложному» (организатор – компания «Дюкон»). 

Впервые на выставке группа компаний 
«ГеоС» и «КАМИ-Станкоагрегат» реализуют уни-
кальную программу для студентов и профес-
сионалов в области деревянного домостроения 
– «От проекта до станка». Программа включает 

практические научно-производственные пре-
зентации (1 и 4 декабря) и семинар «Дере-
вянное домостроение из бревна и бруса: от 
проекта до станка» (2 декабря). 

Для всех, кто занимается вопросами соз-
дания или модернизации деревообрабаты-
вающих производств, впервые на выставке 
будут проводиться ежедневные бесплатные 
консультации по технологиям деревообра-
ботки и мебельного производства, а также 
сервису, ремонту и наладке оборудования 
(организаторы – Ассоциация независимых 
наладчиков и МВК).

Во время выставки пройдет 5-ый между-
народный конкурс «Лидер деревообработки», 
пропагандирующий инновационные техноло-
гические решения для ЛПК.  

Вашему производству нужна поддерж-
ка? Вы взвесили свои возможности и го-
товитесь к рывку? В любом случае вам 
поможет «Woodex / Лестехпродукция» – про-
веренный временем партнер мебельщиков, 
деревообработчиков и всех, чья деятель-
ность связана с ЛЕСОМ и ДЕРЕВОМ.

Подробная информация о выставке на 
сайте www.woodexpo.ru
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Желание производственников приобре-
сти хороший станок за небольшие деньги 
объяснимо. И в принципе такое желание 
вполне выполнимо. Но, к сожалению, в 
«жертву» такой «удачной» сделке зачастую 
приносится комплектация оборудования 
дополнительными устройствами и приспосо-
блениями, без которых работа даже самого 
современного станка малоэффективна. По 
большей части это происходит из-за недо-
статочного знания заказчиком настоящего 
назначения оборудования, а также возмож-
ностей, которые дает ему дополнительная 
оснастка.

Понятно, что ни один производитель 
не станет неоправданно завышать цену на 
свои станки – они просто не будут кон-
курентоспособными. Поэтому разница в 
цене двух станков, которые по техническим 
характеристикам и внешнему виду кажутся 
одинаковыми, обычно определяется отличия-
ми в их конструктивном исполнении, а вот 
недостатки более дешевого оборудования 
проявляются лишь в процессе его эксплуа-
тации, когда уже поздно что-то менять.

Поэтому, делая выбор, нужно очень 
внимательно изучить конструкцию пред-
лагаемого оборудования.

Станки круглопильные с кареткой от-
носятся к деревообрабатывающему обо-
рудованию универсального назначения. Это 
означает, что их конкретное назначение 
не определено, на них могут выполняться 
многочисленные технологические операции 
пиления заготовок из древесины, древес-
ных и других материалов, имеющих форму 
брусков, досок или щитов: продольное и 
поперечное деление, пропиливание пазов, 
выборка фальцев и четвертей, форматная 
обрезка, раскрой листовых и плитных ма-
териалов и т.д.

Основу любого станка этого типа со-
ставляет станина с установленным на ней 
массивным столом, в прорезь которого про-
ходит полотно пилы. На столе расположены 
направляющая линейка, положение кото-
рой регулируется относительно полотна 
пилы; суппорт со шпинделями основного 
и подрезного пильных полотен; привод, 
обеспечивающий вращение пил, а также 
каретка, которая перемещается вручную 
по направляющим, установленным сбоку 
от станины. 

Рассмотрим основные составляющие 
станков, а также устройства и приспосо-
бления к ним, на которые следует обратить 

особое внимание при выборе или заказе 
оборудования.

Станина. От ее прочности и устойчи-
вости зависит точность обработки. В со-
временных станках она изготавливается из 
стального прокатного профиля. Понятно, что 
жесткость станины из профиля прямоуголь-
ного сечения будет выше, чем у сваренной 
из уголкового профиля. Кроме того, сварная 
станина во избежание коробления должна 
пройти термообработку, а ее делают не все 
изготовители.

Стол. Чем большей массой он обладает, 
тем выше виброустойчивость станка, во 
многом определяющая качество и точность 
обработки. Поэтому литой стол всегда на-
дежнее, чем сваренный из листовой стали. 
Гальваническое хромирование рабочей по-
верхности стола повышает его износоу-
стойчивость и препятствует появлению 
ржавчины, например, от воздействия на 
металл дубильных веществ, содержащихся 
в древесине многих пород.

Суппорт. Достоинства его конструк-
тивного исполнения на глазок определить 
довольно трудно. Но одно несомненно: его 
настройка по высоте с помощью механиз-
ма, оснащенного цифровым указателем 

положения пил по высоте, сокращает время 
настройки станка при изменении толщины 
заготовки или пакета раскраиваемых за-
готовок из древесных плит. 

Пила всегда должна выступать над верх-
ней пластью заготовки примерно на поло-
вину зуба, в противном случае возможно 
появление сколов. В наиболее «продвину-
тых» станках предусматривается отдельное 
регулирование шпинделя подрезной пилы 
по высоте. А вот от бокового наклона пил, 
в особенности если станок будет исполь-
зоваться только для раскроя плит, можно 
отказаться – эта функция практически не 
будет востребована.

Привод. Квалифицированный технолог 
понимает, что регулирование скорости вра-
щения основной пилы станка с помощью 
инвертора позволяет снизить количество 
сколов, образующихся на ребрах плит в 
процессе раскроя. Такое регулирование не-
обходимо не только при переходе с одного 
вида облицовочного материала на другой, 
но и при переходе от одной партии плит 
к другой. 

Обратите внимание: конструкция с раз-
дельными приводами основной и подрезной 
плит от двух электродвигателей всегда луч-
ше, чем конструкция с общим приводом. 
Нелишне посмотреть, будет ли удобно ме-
нять ремни – не придется ли при обрыве 
одного из них снимать и второй. Следует 
посмотреть, нет ли в конструкции станка 
зубчатых ремней или таких, достать которые 
потом для снабженцев будет проблемой, – 
обычные тонкие синтетические ремни можно 
склеивать в кольцо и самостоятельно. 

Мощность электродвигателя основной 
пилы должна быть не меньше 5,5 кВт; а 
лучше 7,5 кВт! В противном случае скорость 
подачи при раскрое толстых плит или пакета 
заготовок будет низкой и на их кромках 

Назначение станка в технологическом процессе (например, для получения определенной формы заготовок) 
и особенности его эксплуатации диктуют разработчикам необходимость изготавливать множество до-
полнительных приспособлений, которыми станок оснащается по желанию потребителя. О них и пойдет 
сегодня речь.

раскроЙ пЛит – деЛо тонкое!
ПРОБЛЕМЫ РАСКРОЯ ПЛИТ И ВЫБОР ОБОРУДОВАНИЯ

возможно образование прижогов, иногда 
приводящих к отслоению наклеенного кро-
мочного материала.

Шпиндели. В идеале конструкция шпин-
деля подрезной пилы должна предусматри-
вать возможность регулирования его поло-
жения вдоль оси для совмещения пропилов 
обеих пил. Иначе возможно образование 
«ступеньки», приводящей к отставанию 
кромочного материала и к образованию 
заметного клеевого шва на одной из пластей 
заготовки. Поэтому желательно, чтобы в 
приобретаемом комплекте станка была под-
резная пила с регулированием ширины ее 
пропила. Важно обратить внимание и на то, 
как именно будут крепиться пилы на шпин-
делях и насколько удобно и быстро можно 
будет их менять. Не следует забывать, что 
некоторые изготовители станков исполь-
зуют в их конструкциях такие шпиндели 
под посадочные диаметры пил, которые у 
нас массово не применяются. Если это так, 
потребуется заказывать специальные пилы, 
растачивать имеющиеся или устанавливать 
переходные втулки, что всегда снижает 
качество и точность пропила.

Направляющая линейка. При формат-
ной обрезке щитовых заготовок правильная 
настройка направляющей линейки обеспе-
чивает точность обработки. Износ рабочей 
поверхности линейки приводит к снижению 
точности. Поэтому желательно, чтобы она 
была изготовлена не из алюминиевого спла-
ва, а из стали с твердым износостойким 
гальваническим покрытием. Важно, чтобы 
конструкцией было предусмотрено ее стро-
го параллельное перемещение. Настройка 
должна производиться не по простой число-
вой шкале, а по шкале, оснащенной хотя бы 
нониусом. Но учтите: использование такого 
типа шкал приводит к огромным потерям 
рабочего времени. 

Поэтому целесообразно оснастить ста-
нок цифровым указателем положения этой 
линейки. А в идеале у станка должно быть 
устройство для программируемой меха-
нической настройки рабочего положения 
направляющей линейки. Конечно, это стоит 
немалых денег и предлагается отнюдь не 
всеми изготовителями.

Приобретая станок, следует обращать 
внимание, на какое максимальное расстоя-
ние от линии пропила может быть отодви-
нута направляющая линейка. Как правило, 
она используется только при продольном 
раскрое (по ширине отпиливаемой от плиты 
детали), а этот размер в изделиях корпусной 
мебели не превышает 600 мм, а для крышек 
столов – 1200 мм.

Каретка. Важной характеристикой яв-
ляется ее масса: если каретка тяжелая, ее 
прочность на изгиб в вертикальном на-
правлении высока; если легкая – ее будет 
тяжело продвигать в процессе работы, тем 
более если на ней будет лежать пакет плит.

Особое внимание надо уделить осна-
щению каретки. В первую очередь у нее 
должен быть надежный и устойчивый к 
износу механизм стопорения, который 
позволит при загрузке точно базировать 
раскраиваемую плиту по поперечной или 
продольной линейке.

Желательно также оснащение каретки 
дополнительным приспособлением для под-
держания свободного угла раскраиваемой 
плиты, лежащей двумя сторонами на столе 
станка и на столе каретки.

 Совсем нелишним будет и приобретение 
дополнительного пневмоприжима, который 
позволит исключить смещение раскраивае-
мой плиты, зафиксированной в исходном 
положении по линейкам, в процессе ее 
движения вместе с кареткой. Не следует 
экономить и на дополнительных откидных 
упорах, устанавливаемых на поперечной 
линейке каретки. Чем больше их будет, тем 
реже придется переустанавливать их при 
изменении размеров получаемых деталей.

Направляющие каретки. Для правиль-
ного выбора круглопильного станка, кото-
рый будет эксплуатироваться на операции 
раскроя плит, крайне важный показатель 
– длина направляющих кареток. Она за-
висит от параметров полноформатных плит, 
которые будут раскраивать на станке.

 Следует отличать длину направляющих, 
указываемую в характеристике станка, от 
длины хода каретки. Длина хода каретки 
обычно меньше длины направляющих, но 
всегда должна превышать максимальную 
длину плиты хотя бы на 100 мм!

Конструкция этих направляющих по 
сложившейся традиции вызывает наиболь-
ший интерес каждого покупателя. Но если 
вы не конструктор с огромным стажем в 
области разработки подобных устройств, 
то вряд ли по приведенному в проспекте 
чертежу сможете определить долговечность 
направляющих и убедиться в том, что они 
обеспечат требуемую прямолинейность 
перемещения каретки. Другое дело, если 
изготовитель оборудования предоставит 
вам официальную справку о результатах 
испытаний на потерю точности перемеще-
ния каретки в зависимости от количества 
совершенных ею двойных ходов…

Дополнительный фрезерный суппорт. 
Запрашивается некоторыми потребителями, 
имеющими негативный опыт эксплуатации 
подобных станков и постоянно сталки-
вающимися с образованием ступенек и 
непрямолинейностью реза. Как им кажется, 
фреза, установленная сразу за пилами, по-
может за один рабочий ход выровнять по-
лученную кромку заготовки. Но что делать 
с другой кромкой, расположенной к ней 
оппозитно? Ее придется дорабатывать от-
дельно. Поэтому основные производители 
круглопильных станков такое оборудование 
не выпускают. Подобные станки использу-
ются, например, при форматной обрезке с 
одновременным профилированием кромки.

Дополнительный стол. При первичном 
раскрое полноформатных плит отрезанная 
полоса, располагающаяся справа от пилы 
и не опирающаяся на каретку, после схода 
со стола просто сваливается с него. 

В таком случае требуется создать для 
нее дополнительную поддержку. Некоторые 
производители предлагают в комплекте с 
основным столом специальный стол, кото-
рый решает проблему.

При эксплуатации круглопильных стан-
ков с кареткой для раскроя полноформат-
ных плит следует обратить внимание на 
некоторые особенности работы на них. 
Загружать полноформатную плиту весом 
более 60 кг на станок могут только двое, 
а то и трое рабочих. При этом они часто 
задевают пластью плиты за острые высту-
пающие элементы станка, что приводит к 
появлению на ней неустранимых дефектов 
– вмятин и царапин.

И еще. Учтите, что размеры станка 
невелики, но для выполнения раскроя 
плит на нем требуется производственная 
площадь не менее 40 м2. 

Раскрой плит на таком оборудовании 
весьма трудоемок, а его производитель-
ность не превышает 1,5 м3 плит в смену.

 Точность раскроя плит невысока, и 
обеспечить чистовой раскрой без дополни-
тельной форматной обрезки может только 
высококвалифицированный и опытный 
персонал. То есть эффективность экс-
плуатации такого оборудования низка.

Поэтому на современных мебельных 
производствах для раскроя плит преимуще-
ственно используются станки с подвижной 
пилой и прижимной балкой, о которых 
пойдет речь в следующих публикациях.

Сергей НИКИТИН,
компания «МедиаТехнологии»,

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»
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В инструкции по эксплуатации и обслу-
живанию лесосушильных камер производства 
одной из уважаемых итальянских фирм, по-
ставляющих в Россию сушильные установки 
достаточно высокого класса для сушки пи-
лопродукции, содержится весьма злободнев-
ное замечание, характеризующее собой всю 
сложность процесса в зависимости от свойств 
исходного продукта. Автор инструкции пишет: 
«…древесина, будучи производной живого 
организма, является элементом, не имеющим 
абсолютно известных или постоянных характе-
ристик». Сентенция не столько новая, сколько 
отчасти подзабытая нашими уважаемыми про-
изводственниками и не всегда принимаемая 
ими во внимание в современных условиях 
проведения сушки пилопродукции.

Под «современными условиями» имеется 
в виду, мягко говоря, достаточно вольное 
обращение управленческого персонала про-
изводства и сотрудников сушильных цехов с 
основополагающими пунктами инструктивных 
документов, которые и определяют основные 
технические и технологические преимущества 
той или иной сушильной установки. На ряде 
предприятий в сушильных цехах часто при-
ходится наблюдать низкий профессиональный 

уровень подготовки работников, нежелание 
повышать квалификацию у людей, непосред-
ственно связанных с обслуживанием сложного 
процесса сушки и последующей подготовки 
сухой пилопродукции к обработке и исполь-
зованию. Все это приводит к возникновению 
проблем во время технологического процесса 
и появлению брака.

Рассмотрим ряд моментов технологического 
процесса сушки – от подготовки материала, 
укладки его в пакеты и штабели, формиро-
вания штабелей в сушильных камерах и до 
оценки качества сушки партии пилопродукции.

Укладка материала в сушильные пакеты 
и штабели в значительной степени влияет на 
качество сушки и производительность камер 
– она должна соответствовать типу и системе 
камеры. Но мало знать, как именно должен 
быть выложен пиломатериал в камере, необ-
ходимо действительно соблюдать эти правила.

Основой подготовки качественного су-
шильного пакета и штабеля пиломатериалов 
является точная распиловка по толщине и 
длине сортиментов. Наличие одной или двух 
досок иной толщины в ряду пакета (штабеля) 
может отрицательно сказаться на качестве 
сушки всех пиломатериалов ряда, а также 

штабеля, находящегося над ним, особенно 
в случае сушки узких досок (100, 150  мм).

Существует много зависимостей между 
условиями сушки и ее качеством. Две основ-
ные – расстояние, которое проходит воздух в 
процессе циркуляции через сушильные штабе-
ля, и толщина пиломатериалов. Путь воздуха 
– величина фиксированная, определяемая 
типом сушильной камеры и шириной штабеля. 
Толщина пиломатериалов – переменная вели-
чина, которая может быть контролируемой, 
– устанавливается головным лесосушильным 
оборудованием.

Средняя толщина (и ее равномерность) 
выпиленных пиломатериалов имеет определяю-
щее значение для результатов сушки. Толстые 
материалы в партии имеют большую массу и 
из-за этого могут содержать больше влаги, 
чем доски нормативной величины. Поэтому 
при одинаковой скорости сушки (массе влаги, 
удаляемой в час) толстые материалы будут 
сохнуть дольше, чем тонкие. Кроме того, в тол-
стых пиломатериалах длиннее путь диффузии 
влаги к поверхности для испарения. Эти фак-
торы неравномерности толщины сортиментов 
увеличивают продолжительность сушки. Таким 
образом, контроль качества камерной сушки 

начинается с соответствующей подготовки 
лесопильного оборудования и проверки его 
работы.

Большинство сушильных камер могут рас-
сматриваться как системы, в которых толщина 
прокладок – один из переменны параметров. 
Он является переменным по нескольким при-
чинам. В результате многократного исполь-
зования прокладки спрессовываются, и их 
толщина уменьшается. Поломки и поврежде-
ния прокладок приводят к их замене новыми, 
имеющими в лучшем случае точный началь-
ный размер. Но чаще прокладки поступают 
на укладку некалиброванными, имеющими 
влажность свежераспиленной древесины. В 
итоге на сушильном участке имеется набор 
прокладок толщиной 18–27 мм.

Промежутки в сушильных пакетах, опреде-
ляемые прокладками, позволяют проходить 
между рядами досок нагретому воздуху, который 
по мере движения охлаждается и увлажняется. 
Толстые прокладки дают доступ большему 
объему воздуха (соответственно, тепловой энер-
гии), следовательно, температура воздуха в этом 
случае снижается медленнее, чем при исполь-
зовании тонких прокладок. Если количество 
тепла, подаваемого к пиломатериалам в каждый 
ряд пакета (штабеля), неадекватно условиям 
процесса, сушка пилопродукции по ширине 
штабеля будет неравномерной. Исследования, 
проведенные американским специалистом Дином 
В. Хубером, показали, что характер падения 
температуры в штабеле при прокладках разной 
толщины примерно одинаков. Однако толщина 
прокладок влияет на характеристики воздуха: 
он охлаждается и увлажняется до 90–95 %. В 
результате происходит определенное увеличение 
продолжительности сушки.

Прокладки определенной толщины и при-
мыкающие к ним ряды досок создают разные 
по высоте, ширине и просвету промежут-
ки в сушильных штабелях. Очень важной 

некоторые аспекты теХноЛогии 
сУШки пиЛопродУкЦии
В предлагаемом вашему вниманию материале приведены некоторые особенности проведения процесса 
сушки пилопродукции, определенные инструкциями и техническими документами, но часто ускользающие 
от внимания непосредственных исполнителей…

переменной, влияющей на протекание сушки, 
является скорость воздуха, циркулирующего по 
промежуткам в сушильных пакетах и штабелях.

Для каждой лесосушильной камеры зада-
ются как толщина пиломатериала и прокладок, 
так и скорость воздуха. Оптимальная ско-
рость циркуляции воздуха по пиломатериалам 
определяется на основании расчетов, опыта 
операторов сушки, рекомендаций изготовите-
лей сушильных камер и исходя из произво-
дительности установленного циркуляционного 
оборудования. Конечно, наилучших результа-
тов можно достичь, выдерживая одинаковую 
толщину пиломатериалов, следуя правилам 
укладки и размещения пакетов и штабелей 
в сушильном пространстве, при условии 
качественной эксплуатации отражательных 
экранов, полного соответствия характеристик 
вентиляционных установок параметрам про-
ведения процесса сушки и т. п.

В современных лесосушильных камерах 
средняя расчетная скорость воздуха обычно 
составляет 2,5–3,0 м/с, колебания происходят 
в диапазоне 1,0–3,5 м/с. Более высокая ско-
рость, соответственно, позволяет доставлять 
к обрабатываемым пиломатериалам большие 
объемы нагретого воздуха, следовательно, 
температура в штабеле падает медленнее. При 
меньшей скорости воздуха температура падает 
быстрее и до более низких значений. Воздух, 
направляемый в центр штабеля, становится 
влажным при всех скоростях, и различия в 
температуре оказываются незначительными. 
По мере насыщения воздуха влагой и сни-
жения его температуры продолжительность 
сушки увеличивается. Различия в продол-
жительности сушки при разных скоростях 
потоков воздуха намного больше тех, которые 
можно было ожидать, исходя из разницы 
температур.

В работах ряда отечественных ученых 
(Николая Докучаева, Григория Шубина, Юрия 
Ошуркова), связанных с исследованиями 
влияния скорости циркуляции воздуха в 
сушильных штабелях на тепло- и массооб-
мен, установлено, что толщина ламинарного 
пограничного слоя, непосредственно при-
мыкающего к испаряющей поверхности, от 
которого в значительной степени зависит 
интенсивность испарения, является функцией 
скорости движения потока, омывающего по-
верхность материала, подвергаемого сушке. 
Чем выше скорость этого потока, тем тоньше 
ламинарный пограничный слой, тем легче ис-
паряющейся из материала влаге преодолеть 
его сопротивление, тем выше интенсивность 
испарения. Условная толщина пограничного 
слоя, определяющая в известной степени 
интенсивность тепло-и массообмена между 
средой и материалом, в условиях принуди-
тельной циркуляции агента сушки заметно 
уменьшается при скорости 2,9–3,0 м/с. 

Увеличение скорости потока (более 3,0 
м/с) не приводит к уменьшению толщины 
ламинарного слоя, вследствие чего интен-
сивность процесса испарения влаги тоже 
не повышается.

Такой вывод может показаться несколько 
противоречивым, так как при низкотемпера-
турной сушке пиломатериалов повышение 
скорости агента обработки до 3,0 м/с и более 
в ряде случаев приводит к определенному 
сокращению продолжительности сушки.

При низкотемпературной сушке пилопро-
дукции, особенно с использованием мягких 
режимов с достаточно низкой температурой 
воздуха в течение процесса (в современных 
технологиях, используемых зарубежными ком-
паниями, она на 8–13°С ниже, чем по стандарт-
ным российским режимам), агент обработки 
обладает низкой влагоемкостью (способностью 
поглощать водяной пар и удерживать его в 1 
м3 воздуха). При мягких режимах расход воз-
духа на 1 кг испаряемой из древесины влаги 
значительно превышает расход воздуха при 
более высокой температуре обрабатывающей 
среды. Поэтому повышение скорости воздуха 
при низкотемпературной сушке определяется 
не гидродинамикой потока, а необходимостью 

не допустить максимального насыщения агента 
сушки водяным паром в пределах сушильных 
штабелей, особенно в лесосушильных камерах 
высокой вместимости – 50, 100 и более м3 
пиломатериалов.

Повышение скорости циркуляции агента 
сушки в штабелях пиломатериалов до 3 м/с 
и более требует дополнительного объема 
циркулирующего воздуха. Очень часто при 
эксплуатации даже самых современных су-
шильных камер из-за нечеткого следования 
требованиям инструкций по укладке пилопро-
дукции, характеристикам прокладок, непра-
вильной эксплуатации сушильной установки, 
наличия  «паразитных» потоков агента сушки, 
которые движутся в обход сушильных штабе-
лей, коэффициент использования воздушного 
потока не превышает 0,7–0,8. Истинный рас-
ход воздуха в сушильной камере для сушки 
пилопродукции заданной влажности может 
быть определен по массе влаги, подлежащей 
испарению из древесины.

Одним из главных параметров древесины 
при проведении сушки является влажность 
сортиментов. Определение влажности на про-
тяжении технологического процесса сушки 
выполняется в следующих случаях:

1. Перед началом сушки. Влажность пило-
продукции определяется для проведения 
предварительного расчета продолжитель-
ности сушки табличным или графическим 
методом от начальной до заданной конеч-
ной влажности. Кроме того, необходим 
расчет по продолжительности ступеней 
режима сушки. Определение начальной 
влажности единиц продукции и партии 
пиломатериалов необходимо выполнять 
в соответствии с ГОСТом 16 588 –91 кон-
трольным методом.

2. В процессе сушки. Регулярно определяется 
текущая влажность контрольных досок, 
в которых установлены датчики-зонды, 
рабочим (кондуктометрическим) методом 
согласно ГОСТу 16 588–91 для ведения 
процесса сушки и назначения текущих 
параметров обработки.

3. Для определения окончания сушки и го-
товности пилопродукции к выгрузке из 
сушильных камер.

4. По окончании процесса сушки. Определяют-
ся показатели качества сушки пилопродук-
ции и их соответствие заданной категории 
для условий последующей эксплуатации 
сухих пиломатериалов.

Использование при проведении сушки 
электровлагомеров (отечественных и зарубеж-
ных) требует их тестирования в соответствии 
с ГОСТом 16 483.7–71.

Расчетную продолжительность сушки пило-
продукции с учетом ее начальной и конечной 
влажности следует определять по известным 
аналитическим выражениям, при известной 
плотности древесины в абсолютно сухом со-
стоянии. Согласно исследованиям свойств 
древесины, проведенным специалистами Ле-
сотехнической академии, в настоящее время 
отмечается значительный разброс плотности 
пилопродукции в пределах партии, подлежа-
щей сушке. 

При нормативной плотности произрастаю-
щей в европейской зоне сосны обыкновенной 
Pinus sylvestris L. 480 кг/м3 получены величи-
ны в пределах 300–590 кг/м3, что оказывает 
существенное влияние на продолжительность 
процесса сушки.Определение плотности древе-
сины перед началом сушки партии пилопродук-
ции крайне необходимо для настройки электро-
влагомеров при измерении текущей влажности 
контрольных досок в процессе сушки. 

Чтобы выполнить текущие замеры влажности 
древесины, нужно соответствующим переключа-
телем на панели прибора ввести ее плотность в 
зависимости от замеров, выполненных по ГОСТу 
16 483.1–84.

Вадим ХАРИТОНОВ,
ст. преподаватель кафедры технологии 

лесопиления и сушки древесины
СПбГЛТА
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поЛ из дерева – 
дЛЯ ЦенитеЛеЙ естественного
Выбор напольного покрытия – один из ключевых моментов создания гармоничного пространства, который 
формирует атмосферу дома. Тот, кто хочет придать своему жилищу природную естественность, отдает 
предпочтение полам из древесины. А современные технологии обработки дерева гарантируют долговеч-
ность и разнообразие фактуры таких покрытий.

уникальность и тепло натуральной древесины, 
высокая скорость укладки без применения 
специального инструмента и строительного 
мусора, экономичность, легкость ухода и воз-
можность реставрации.

качественное оБорУдование – 
качественныЙ паркет

Сегодня российский паркет изготавли-
вается в 35 регионах страны. Однако более 
половины общего числа работающих про-
изводств сконцентрировано в Московской  
области («Дом паркета» и «Центр паркет», 
«Обнинский паркетный завод и «Русский 
паркет» (г. Одинцово), «Янтарная прадь» 
(г. Химки), Кировской (Нововятский комби-
нат) и Пермской областях (ЗАО «Призма»), 
Краснодарском крае («Муздрев лесозавод»), 
Республике Удмуртия (Пастуховский леспром-
хоз), Республике Адыгея (ЗАО «Адыг-Юраг»), 
Новосибирске («Сибирский мастер»).

Современное паркетное производство –
это тщательный отбор бездефектной дре-
весины, сушка в вакуумных и вакуумно-
конвективных камерах, лучшее импортное 
и отечественное оборудование для обработки 
древесины, упаковка, обеспечивающая за-
щиту готового продукта от механических 
нагрузок и влаги.

Рассмотрим примерный вариант станоч-
ного парка предприятия, производящего 
паркет.

1. Лесопильная установка. Современный 
пильный участок немыслим без ленточно-
пильного станка. Все деревообрабатываю-
щие ленточно-пильные станки делят на три 
разновидности: бревнопильные, делитель-
ные и столярные. В зависимости от спосо-
ба подачи сырья, они бывают ручными или 
механическими.

Узколенточный станок (ширина ленты – 
20 – 60 мм) способен обработать в течение 
одной рабочей смены до 5 м3 древесины, 
такое оборудование целесообразно использо-
вать в подсобных хозяйствах и на небольших 
лесопилках.

Ленточно-пильные станки, оснащенные 
широкой лентой (100-300 мм), способны рас-
пиливать бревна метровой толщины, а также 
древесину любой твердости. 

Такие станки отличаются высокой про-
изводительностью, с их помощью можно 
обработать до 15 м3 древесины за смену. 
Среди основных достоинств ленточнопиль-
ных станков – минимальная ширина про-
пила, благодаря чему возможно получение  
выхода готового сырья 75 % от исходного 
объема.

Мировые лидеры производства такого 
оборудования, среди которых компании Wood-
Mizer (США), Premultini (Италия) выпускают 
машины высокой мощности (с приводом в 
сотни киловатт и производительностью 20 – 40 
м3 за смену).

2. Сушильная камера. Только хорошо 
просушенная древесина идет на изготов-
ление паркета (влажность древесины для 
паркета – не более 6 – 10 %.): у нее чистый 
распил, она отлично поддается шлифованию 
и фрезерованию. Обработка в сушильных ка-
мерах делает древесину хорошо поддающейся 
склеиванию, после сушки она становится 
высококачественным отделочным материалом.

3. Пакетная линия. В состав паркетной 
линии обычно входят два станка: строгально-
фрезерный паркетный станок, формирующий 
профиль изделия вдоль боковой продольной 
стороны, и двусторонний торцовочный шипо-
резный станок, который нужен для точной от-
резки паркетной планки по длине (торцовки) 
и профилирования изделия по торцам (нареза 
паза и гребня). Кроме станков, в состав ли-
нии входят подающие и транспортирующие 
устройства.

Ведущие производители станков пар-
кетной линии – Schroeder, Weinig, Fischer 
(Германия), A Costa, Griggio (Италия), KAHRS 
(Швеция).

россиЙское – ЛУчШе?

Потребительские свойства любого де-
ревянного напольного покрытия напрямую 
зависят от качества используемого сырья 
и от того, насколько профессионально оно 
было распилено, просушено, обработано. Вы-
сокое качество готовых элементов возможно 
только при условии постоянного контроля и 
проверок, которые гарантируют признанные 
производители. Какого производителя вы-
брать: российского или западного? «Очень 
важно знать, на каком оборудовании из-
готовлен материал, – говорит Тенгиз Берая 
из компании Siberian Forest. – До недавних 
пор любителям современного дизайна при-
ходилось довольствоваться исключительно 
зарубежными поставками высококачественной 
доски, иногда переплачивая втридорога. Но 
сегодня и в нашей стране налажен выпуск 
материалов высшего класса. Не во всех за-
падных компаниях имеется возможность осу-
ществлять полный производственный цикл 
при выпуске деревянных напольных покрытий 
– начиная от распиловки бревен, сушки и 
строгания древесины и заканчивая 8-слойным 
покрытием лаком с оксидом алюминия или 
маслом с твердым воском и ультрафиоле-
товой сушкой, что обеспечивает продукции 
повышенную прочность к истиранию. Такие 
технологии позволяют выдерживать высо-
кое качество доски, и ее с удовольствием 
покупают не только в России, но и в США, 
Англии и Германии».

Цена зависит от жеЛаниЙ

Самым дорогим напольным покрытием из 
дерева считается массивная доска, затем идет 
штучный паркет, а замыкает ряд паркетная 
трехслойная доска. Стоимость массивной доски 
как материала выше стоимости паркета. Недо-
рогой паркетной доской считается доска отече-
ственного производства из лиственницы –
около $30 за квадратный метр. Западные ана-
логи как минимум втрое дороже. Массивная 
доска из экзотических пород может подни-
маться в цене очень высоко – выше $300 за 
квадратный метр.

Производством массивной доски сегодня 
занимаются как зарубежные фабрики – ин-
донезийские Surya, Komofloor и Komodoor, 
бразильская Rain Forest, голландская Inpa, 
итальянская Alpina, немецкая Berthold, ав-
стрийская Weitzep Parrkett и др., так и отече-
ственные – петербургский «Экопол», а также 
совместные предприятия: Обнинский паркет-
ный завод (Россия – Германия) и Siberian Forest 
(Россия – Голландия).

Выбор штучного паркета значительно 
шире. Впрочем, и цены на него разнятся: у 
отечественных производителей начинаются с 
$25 за квадратный метр (дуб, ясень). Импорт-
ный дубовый паркет обойдется не менее $100 
за «квадрат». «Экзотика» обычно начинается 
после $200 за квадратный метр. Признанные 
производители штучного паркета – это Обнин-
ский паркетный завод, «Росита» (Волгоград, 
Россия), «Рябина» (Майкоп, Россия), Kingstime 
(Гонконг), Komodoor (Индонезия), Komofloor 
(Индонезия), Sherwood parquet (Англия), Bravo 
parquet (Турция), Alpina (Италия).

Цена паркетной доски в значительной мере 
зависит от производителя. Производитель, за-
рекомендовавший себя продукцией отменного 
качества, не будет продавать ее дешево, а тот, 
который еще не успел занять подобающее 
положение на рынке, назначает низкую цену, 
но при этом возможно и заведомо плохое 
качество товара. 

Среди известных поставщиков паркетной 
доски Parla Floor (Финляндия), Tarkett (Швеция), 
Magnum (Чехия), Grabo (Венгрия), Boen (Герма-
ния), Gran Parte (Россия), Alpenholz (Россия), 
Lesbod (Россия) и др. Цены на паркетную доску 
российского производства начинаются с $20 
за квадратный метр, на доску зарубежных 
фирм – с $40.

Ольга ФЕЛЬДМАН

природные своЙства

Природа наделила дерево целым рядом до-
стоинств. Деревянные полы создают естествен-
ную, уютную атмосферу и обладают рядом 
полезных свойств, таких как экологичность, 
амортизация ударного воздействия и отличная 
теплоизоляция.

Но наряду с достоинствами, у древесины 
есть и недостатки. Самое «противоречивое» 
свойство древесины – это гигроскопичность. 
С одной стороны, поглощая и выделяя пары 
воды, древесина способна регулировать влаж-
ность среды в благоприятных для человека 
пределах. Но с другой стороны, способность 
разбухать приводит к влажностным деформа-
циям, а то и к загниванию. В отапливаемых 
помещениях древесина усыхает и коробит-
ся. Слишком сухая, она легко горит, поэтому 
пожароопасна.

Перечисленные свойства различаются по 
своему характеру не только у разных пород де-
рева, но могут разниться даже в рамках одной 
породы. Наиболее устойчивыми к перепадам 
температуры и влажности считаются породы 
древесины, содержащие природные масла: дуб, 
тик, мербау, ироко. А к числу «капризных» 
принадлежат большинство светлых пород и 
фруктовые породы (вишня, груша). Тем, кто 
выбирает массивную доску из «капризных» 
пород дерева, надо строго контролировать 
влажность воздуха в помещении, где уложен 
такой пол (желательно поддерживать ее на 
уровне 40 – 50 %) и не злоупотреблять обо-
гревателями. Чаще всего для изготовления 
деревянных половых покрытий используются 
сосна, лиственница, дуб, ясень, бук, клен, 
береза.

заЩитныЙ сЛоЙ

Дерево, как известно, боится огня и 
само способствует распространению пламе-
ни. Защитные свойства деревянного пола 
обеспечивают лаки и пропитки. По словам 
представителей компании Home Parket, чаще 
всего для покрытия дерева используются 
водоразбавляемые лаки различной износо-
стойкости: лаки для жилых помещений со 
средней проходимостью, двухкомпонентные 
водоразбавляемые лаки (самые износостойкие 
среди водных лаков). В отличие от других 
видов лаков, водоразбавляемые совмещают 

износостойкость с эластичностью, что немало-
важно для покрытия древесины, так как при 
изменении влажности воздуха и температуры 
в помещении древесина меняет объем. Чем 
эластичнее будет лак, покрывающий поверх-
ность дерева, тем позже в местах прилега-
ния плашек друг к другу проявятся разрывы 
лаковой пленки. Следует также учитывать 
особенности различных пород дерева и перед 
приобретением покрывного лака проконсуль-
тироваться с продавцом.

Количество слоев покрытия зависит от 
сухого остатка продукта (того, что остает-
ся на полу после испарения растворителя). 
Обычно у водных лаков он равен 30 % и по-
тому достаточно трех слоев лака, но следует 
учесть посещаемость помещения и выбрать 
лак нужной износостойкости.

Масляная пропитка может быть как основ-
ным средством защиты деревянного покрытия, 
так и дополняющим лак. Для обработки ис-
пользуется, например, таловое масло, полу-
чаемое из смолистых пород древесины. Масло 
защищает пол от проникновения пыли, влаги 
и, в отличие от лакового покрытия, полностью 
впитывается и сохраняет естественный вид 
древесины.

При обработке деревянного пола масля-
ными пропитками необходимо обеспечить до-
статочное проникновение масла в древесину. 
К сожалению, при обычном нанесении кистью 
это проникновение будет меньше, чем необхо-
димо в большинстве случаев, поскольку масло 
проникнет только в верхние слои древесины. 
Большую глубину обеспечивает пропитывание 
под давлением или разогретым маслом. Не-
которые виды масла, не содержащие воска, 
можно перекрыть водными лаками, укрепив 
маслом верхнюю поверхность древесины. Это 
позволит полу (особенно из мягких пород дре-
весины) набрать дополнительную прочность.

Практически все деревянные полы в за-
висимости от материала, из которых они изго-
товлены, можно подразделить на три основных 
вида: массивная доска, клееная паркетная 
доска и штучный паркет.

массивнаЯ доска

Массивную доску изготавливают из цель-
ного неклееного куска древесины. По краям 
половиц обычно располагаются пазы и гребни 

(шипы и пазы), обеспечивающие плотную со-
стыковку досок. Обычно ширина массивной 
доски колеблется от 80 до 150 мм, а длина 
составляет 600 – 3000 мм при минимальной 
толщине 20 мм.

Покрытие из массивной доски позволя-
ет получить монотонную деревянную по-
верхность или же «поиграть» с текстурой, 
подбирая доски по рисунку дерева или по 
оттенкам. В последнее время большим спро-
сом пользуется массивная доска с фаской 
(неглубоким срезом по краю, имитирующим 
щель). Раньше покупатели отдавали предпо-
чтение абсолютно ровному полу, сейчас же 
в моде стиль кантри и искусственные щели. 
Правда, необходимо учитывать, что ухаживать 
за такой доской сложнее, поскольку в щели 
постоянно попадает грязь.

При устройстве пола паркетчики сначала 
раскладывают доски и смотрят, как они сты-
куются и как сочетаются по рисунку дерева, 
и только потом закрепляют. Массивную доску 
подтягивают с помощью саморезов.

Одна из наиболее доступных по цене и 
интересных российскому покупателю пород 
дерева, из которой строгается массивный пол, 
– это лиственница. Например, сибирская ли-
ственница, из которой производят массивную 
доску в России, почти на 30 % тверже любых 
европейских разновидностей этой породы. 
Материал столь долговечен, что наравне с 
дубом используется даже для изготовления 
корабельных днищ. Классика жанра – это 
массив из особо красивого и прочного дуба, 
чаще всего кавказского. Из диковинок, наря-
ду с азиатскими и африканскими породами, 
можно отметить бразильские породы: тигро-
вое дерево, ипе (лопачо), басалопа, которые 
отличаются не только экзотичностью, но и 
высокой прочностью.

паркетные изыски

Штучный паркет – это напольное покры-
тие, сырьем для которого служат исключи-
тельно ценные породы твердой древесины. 
Такой паркет изготавливают в виде планок 
(«клепок») следующих размеров: длина от 200 
до 450 мм, ширина от 40 до 70 мм, толщина 
от 14 до 22 мм (наиболее распространенные 
– 15 и 22 мм). На боковых и торцевых гра-
нях, как правило, имеются шипы и пазы для 

лучшей связки паркетных планок при сборке. 
Долговечность штучного паркета определя-
ется толщиной рабочего слоя (от лицевой 
поверхности паркетной планки до шипов). 
Например, у паркета толщиной 15 мм рабочий 
слой составляет 8 мм, а срок его эксплуатации 
около 50 лет.

К преимуществам штучного паркета, кроме 
массивности (однородности строения) и дол-
говечности, относится также большой выбор 
вариантов укладки: простых («елочки», «раз-
бежки», «квадраты» и т. д.) и художественных 
(«звезды», «бордюры», «ромбы», «плетенки» и 
т. д.). Широкие возможности проектирования 
напольного покрытия из паркета позволяют 
реализовать практически любые дизайнерские 
задумки. Качественный паркет сохраняет ха-
рактер и тепло натурального дерева, создает 
уютную атмосферу в доме.

Производители предлагают большой ас-
сортимент штучного паркета из разных пород 
древесины, как традиционных – дубя, ясеня, 
так и экзотических – мербау, кемпаса, тика, 
палисандра, венге.

Укладка штучного паркета (в особенности 
художественная) – удовольствие недешевое. 
Штучный паркет укладывается на клей, каж-
дый элемент фиксируется в кромку планки 
у основания гребня маленькими шпильками 
(гвоздиками без шляпок) с помощью спе-
циального инструмента – пневматического 
строительного пистолета.

Штучный паркет – элитарное напольное 
покрытие, и он всегда будет интересен обе-
спеченному покупателю. Штучный паркет 
можно несколько раз шлифовать, восстанав-
ливать, и он будет выглядеть как новый. Его 
можно уложить так, как позволяет фантазия, 
он предоставляет широкий простор для ху-
дожественных изысков.

Еще одним видом напольного покрытия 
из дерева является клееная паркетная доска, 
которая представляет собой трехслойную 
клееную конструкцию. Такая конструкция, 
как правило, состоит из хвойной подложки, 
промежуточных реек из хвойных пород (на-
правление волокон поперечное) и лицевого 
(рабочего) износостойкого слоя из ценных 
пород древесины, покрытого несколькими 
слоями лака. Паркетная доска выпускает-
ся следующих размеров: длина от 2000 до 
2500 мм, ширина от 137 до 205 мм, толщина 
от 14 до 20 мм (наиболее распространенная – 
14 мм, при этом рабочий слой – около 4 мм). 

На боковых и торцевых гранях клееных 
досок имеются шипы и пазы для их сочле-
нения. Крепится паркетная доска с помощью 
клея, но может укладываться и «плавающим» 
способом, то есть фиксироваться только по-
средством соединения «шип–паз». Также 
многие производители наладили выпуск пар-
кетной доски с замковым соединением. Наи-
более распространенный рисунок на лицевой 
стороне клееных досок – палубный.

Паркетная доска универсальна по каче-
ственным характеристикам. Ее преимущества: 
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Конт рольно-измерите льное обо-
рудование – незаменимый помощ-
ник при производстве древесных плит 
и фанеры. Измерение влажности древесной 
стружки и волокна, толщины, плотности и чи-
стоты поверхности готовой плиты, распознава-
ние заторов в циклонах, сушильных установках 
и трубопроводах – это не полный перечень 
задач, которые ставятся перед системами кон-
троля качества. Сегодня мы предлагаем беглый 
обзор некоторых видов этих систем, которые 
производят и поставляют на российские пред-
приятия немецкие производители.

Начнем с установок измерения влаж-
ности. В производстве древесных плит 
показатель влажности материала очень 
важен. Влажнос ть древесных час-
тиц или волокон может определяться с помощью 
инфракрасного излучения (установки MT-Scan, 
IR 3000 WBPi) или микроволн (Micro-Scan, MWF 
3000).

Для получения информации на установках 
первого типа измеряют величину ИК-лучей, от-
раженных от поверхности частиц. Содержание 
воды в сырье влияет на интенсивность поглоще-
ния лучей. Как правило, монтаж контрольного 
оборудования такого рода производится за 
сушильной установкой, перед и за участком 
смешивания древесных частиц или волокон 
со связующим, а также над формирующим 
конвейером. Использование этих установок 
дает немалый экономический эффект: умень-
шение энергозатрат при сушке материала; со-
кращение расхода связующего; исключение 
возможности пересушки сырья и снижение 

рисков его возгорания. Установка MT-Scan по-
зволяет осуществлять измерения влажности 
древесных частиц и шпона, надежна в работе 
и проста в обслуживании, точность измерений 
на ней составляет ±1 %, если влажность сырья – 
1–120 %.

Точность работы прибора IR 3000 WBPi 
составляет ±1 % и зависит от выбранного диа-
пазона измерений. Установка также имеет 
дополнительное устройство, которое позво-
ляет контролировать влажность шпона после 
лущения до и после сушки. Микроволновая 
установка MWF 3000 измеряет влажность ма-
териала с погрешностью ±2,0 % в диапазо-
не от 0,1 до 85 %. Глубокое проникновение 
(от 30 до 100 мм) электромагнитного поля в 
материал позволяет получать объективные 
результаты измерений.

ДСтП и ДВП (в том числе МДФ), как извест-
но, это смесь древесных частиц и связующего, 
которую надо готовить, соблюдая необходимые 
пропорции, ведь еще до операции прессования 
можно в значительной мере повлиять на каче-
ство плиты благодаря оптимальному формирова-
нию ковра. И здесь также нельзя обойтись без 
«подсказок» контрольно-измерительного обо-
рудования. Например, Mass-Scan при точности 
измерений ±0,25 % позволяет сократить отклоне-
ния по пласти и кромке плиты, контролировать 
распределение веса по площади ковра, умень-
шить расход сырья и время на шлифование 
плит. Измеритель устанавливают непосредствен-
но в начале технологической цепи операции 
горячего прессования с целью контроля расхода 
древесных частиц и связующего. А установка 
BWQ 3000 позволяет своевременно заметить 
и предотвратить неравномерность распределе-
ния веса по площади ковра.

Следующий показатель, который так ва-
жен при производстве плитных материалов, 
– их конечная толщина. Для ее измерения 
можно применить один из двух методов: 
контактный (роликовый) или бесконтактный 
(лазерный). Точность измерений первого на-
много выше: ±0,01 мм (Thick-Scan) и ±0,01 мм 
(DMR 3000) против ±0,1 мм (Thick-Scan М, 
DMR 3000 L). При контактном способе из-
мерительные головки расположены над и 
под измеряемым материалом. Благодаря 
этому исключается воздействие прогибов 
и вибрации материала на получаемые результа-
ты. Минимизируется расход связующего и дре-
весного сырья, сокращается брак и количество 
плит нестандартной толщины. Выпускаемая 

продукция не требует дополнительного време-
ни на шлифование, а используемый абразивный 
материал меньше изнашивается. 

Пр оизводи т е ли  д р ев е сно - с т р у -
жеч ных плит и фанеры сталкиваются 
с такими дефектами, как пустоты, трещины и 
непроклеенные места. Для их обнаружения су-
ществуют ультразвуковые установки. Например, 
в Ultra-Scan многоступенчатое изображение 
распознанных пустот выводится на дисплей, 
так же как и графическое отображение из-
менения влажности, плотности, толщины и 
температуры. Прибор может быть размещен 
непосредственно на месте установки канто-
вателя или рядом с краем обрезного станка. 
Наличие пустот устройство обнаруживает, про-
свечивая плиты OSB, MDF, OSL толщиной от 35 
до 120 мм и плиты LVL толщиной до 200 мм. 
Установка контроля качества проклеивания 
UPU 3000 отслеживает качество плит в режиме 
онлайн и позволяет проводить их автомати-
ческую сортировку. Она может фиксировать 
изменения плотности, которая также явля-
ется предвестником образования воздушных 
включений. UPU 3000 можно комбинировать 
с установкой измерения толщины DMR 3000 
и установкой измерения влажности форми-
руемого ковра.

Для контроля поверхностных де-
фектов декорированных древесных плит 
(пятен, вкраплений, непропечаток ри-
сунка, отсутствие части рисунка и т. п.) 
на поверхности каждого изделия за один 
проход предназначена установка Superscan, с 
помощью которой можно добиться равномер-
ности сортировки продукции. Можно опти-
мизировать не только процесс сортировки, 
но и весь процесс изготовления продукции. 
Установка способна запоминать рисунки. Кроме 
того, если обнаруженные отклонения меньше 
заданных допусков, то рисунки используются 
в качестве образца. Все последующие пли-
ты сравниваются с новым рисунком, который 
«запомнила» Superscan. Сам процесс весьма 
прост и занимает лишь несколько минут. Эта 
система контроля устанавливается на участках 
сортировки готовых плит. Размеры измеряе-
мой продукции практически не ограничены: 
при большей ширине используется большее 
количество камер. Помимо вышеназванной 
установки существует и другая – оптиче-
ская система Baumer Inspection, которая 
регистрирует поверхностные дефекты плит. 
С помощью установки Stenograph измеряют 

профиль объемной плотности в режиме он-
лайн, являющийся одним из основных критериев 
качества древесных плит. Прибор позволяет 
корректировать профиль объемной плотности 
и связанные с этим характеристики плит во 
время технологического процесса. Сокра-
щение времени перезапуска при переходе 
на другую продукцию и при внедрении но-
вой, а также оптимизация процесса с одно-
временным повышением качества плит при-
водят к значительной экономии материала 
и сокращению связанных с этим издержек. 
Stenograph рассчитывает объемную плотность 
в каждой точке сечения плиты независимо от 
ее структуры. В результате получения данных 
строится кривая, характеризующая распределе-
ние объемной плотности между поверхностными 
и внутренними слоями плиты.

На больших производствах для постоянного 
контроля соответствия выпускаемой продукции 
стандартам качества обязательно проводятся 
лабораторные испытания. Значительно расширяет 
возможности таких испытаний установка изме-
рения влажности MWF 3000 LD, работающая по 
микроволновому принципу. Она за несколько се-
кунд выдает информацию о величине влажности 
готовой плиты. Данные можно занести в архив 
или использовать для статистических целей. Из-
мерение выполняется независимо от плотности, 
структуры поверхности и цвета исследуемого 
материала, что позволяет учитывать продукцию 
различных рецептур. Для более глубокого ана-
лиза структуры производимых древесных плит 
существует лабораторный измеритель профиля 
плотности Dense-Lab X, который работает по 
рентгеновской технологии. Полученные с его 
помощью лабораторные данные помогают точнее 
настроить установленное в цехе оборудование.

Все вышеназванные установки мо-
гут работать как по отдельности, так 
и в сочетании друг с другом.  

Екатерина МАТЮШЕНКОВА

незаменимые помоЩники 
Специалисты мебельного производства заинтересованы в том, чтобы производители плит процветали, 
ведь от качества плитных материалов во многом зависит качество мебели. Ну а качество древесных плит 
и фанеры зависит от уровня технологичности головного оборудования, установленного в цехе, а также 
от применяемой измерительной техники и техники контроля качества.
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«ЛесПромИнформ» – это ведущее информационно-
аналитическое издание для профессионалов лесопромыш-
ленного комплекса.

Наша периодичность и объем издания от номера к номеру 
позволяют публиковать эксклюзивные материалы по основным 
отраслям ЛПК – от лесного законодательства, лесозаготовки, 
деревообработки, биоэнергетики и ЦБП до производства мебели 
и деревянного домостроения. Кроме того, в журнале публикуются 
новостные и аналитические материалы, а также независимые 
технические обзоры оборудования, которые готовит аналитиче-
ский отдел редакции совместно с экспертами и специалистами 
профильных компаний.

Особенной популярностью у читателей пользуется наша 
рубрика «Регион номера». И это не случайно, ведь издание 
получает максимум эксклюзивной информации по каждому региону из компетентных источников, 
а именно в региональных департаментах лесного хозяйства и управлениях лесами. Публикуются 
списки контактных данных крупнейших предприятий регионов. 

Подписывайтесь на журнал «ЛесПромИнформ» и присоединяйтесь к участию в наших 
форумах! Информируйте нас о ваших инновациях в производстве – мы готовы писать 
о вас и для вас!

«ЛесПромИнформ» выходит 8 раз в год тиражом 15 000 экземпляров. 
Объем – от 150 страниц. 
Подписавшись на наше издание, вы обеспечите себе доступ к важнейшей ин-
формации, касающейся лесопромышленного комплекса Российской Федерации.
Отдел подписки:
Тел./факс: +7 (812) 640-98-68. E-mail: raspr@lesprominform.ru
Подробная информация на нашем сайте www.LesPromInform.ru
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В сентябре 2010 года редакция журнала «ЛесПромИнформ» 
собирается предложить вашему вниманию очередной выпуск 
АНГЛОЯЗЫЧНОГО сборника, содержащего аналитические ма-
териалы по лесопромышленному комплексу России – Russian 
Forestry Review № 4. В публикациях сборника будут подведены 
итоги работы российского ЛПК в 2009 году и в первом полугодии 
2010 года, проанализирована ситуация в основных отраслях ЛПК, 
обсуждены изменения в лесном законодательстве, представлены 
инвестиционные проекты.

Подробнее о содержании готовящегося сборника и о его 
распространении:

RFR № 4 представит вниманию ваших англоязычных деловых партнеров анализ наиболее 
значимых событий, повлекших за собой перемены, которые произошли в российском ЛПК за 
последний год; прогнозы экспертов, актуальную информацию о состоянии лесной индустрии и 
инвестиционном климате в регионах Центрального и Приволжского федеральных округов России. 
Каждая подборка обзорных публикаций будет снабжена перечнем крупных предприятий, а также 
департаментов и НИИ, относящихся к этому субъекту РФ. На последних страницах сборника 
будут размещены списки крупнейших лесопромышленных предприятий РФ, включающие в себя 
контактные данные, отсортированные по основным отраслям ЛПК.

Каждый номер RFR (тираж – 5000 экземпляров) в дополнение к рассылке по международной 
подписной базе распространяется в консульствах и отраслевых ассоциациях, на крупнейших 
специализированных выставках всего мира, конгрессах и конференциях, проходящих за ру-
бежом, а также в России на ключевых мероприятиях с участием иностранных компаний. Издание 
сотрудничает с зарубежной прессой, представлено на сайте www.RussianForestryReview.com 
(на семи языках) и на крупнейших мировых отраслевых порталах Интернета.

Если Вы работаете на экспорт, ищете новые рынки сбыта продукции, стремитесь к 
привлечению зарубежных инвесторов, формируете положительный имидж своей компании 
за рубежом, то размещение рекламы в сборнике Russian Forestry Review № 4 – реальная 
возможность заявить о себе в единственном в России англоязычном издании, посвящен-
ном ЛПК РФ.

Заявку на размещение рекламы можно подать до 30 июля 2010 года. Тех, кто разместит 
рекламу в выпуске RFR № 4 до 30 марта 2010, ждет скидка – 10 % от стоимости модуля!

При оформлении подписки для ваших деловых партнеров до 30 марта – скидка 10 %
Контакты для заявок на оформление подписки – rfr@lesprominform.ru
Для заявок на размещение рекламы – director@lesprominform.ru
Тел. / факс +7 (812) 640 -98- 68

Уважаемые господа 
лесопромышленники!
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