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«ЛесПромФОРУМ» №27. специальное приложение к журналу «Леспроминформ» для выставки «Woodex/Лестехпродукция 2011», МВЦ «Крокус Экспо» , г. Москва

Издание выходит при
официальной поддержке:

Время Мероприятие Место проведения

29 ноября 
10:00 

–
18:00

Время работы выставки «Woodex / Лестехпродукция 2011»

12:00 
–

13:00

Официальная церемония открытия выставки 
«Woodex / Лестехпродукция 2011»
Приглашаем Вас на официальное открытие выставки «Woodex / Лестехпродукция 
2011». Выставку откроют представители Правительства города Москвы, Торгово-
промышленной палаты РФ,   Московской Торгово-промышленной палаты и другие 
официальные лица.

Павильон 1, 
Зал регистрации

10:00 
–

18:00
6-й международный смотр-конкурс «Лидер деревообработки 2011»
Организаторы: MVK в составе Группы компаний ITE и журнал Дерево.RU

Павильон 1, 
зал 3, стенд журнала 
«Дерево.RU»

30 ноября
10:00 

–
18:00

Время работы выставки «Woodex / Лестехпродукция 2011»

10.00
–

18.00

Круглый стол «Перспективы OSB в России: 
планирование производства, рынок сбыта»
Организаторы: журнал «ЛесПромИнформ», 
консалтинговая компания «Индуфор» и MVK в составе Группы компаний ITE

Спонсор конференции: 

Павильон 1, 
Конференц-зал 2

10:00
–

18:00
6-й международный смотр-конкурс «Лидер деревообработки 2011»
Организаторы: MVK в составе Группы компаний ITE и журнал Дерево.RU

Павильон 1, 
зал 3, стенд журнала 
«Дерево.RU»

14:00 
–

17:00 

Семинар «Панели CLT – новые возможности деревянного домостроения. 
От садового домика до многоэтажного дома»
Организатор: Компания «Ledinek Engineering» (Словения)

Павильон 1, 
Конференц-зал 4

1 декабря
10:00

–
18:00

Время работы выставки «Woodex / Лестехпродукция 2011»

10:00
–

18:00

Конференция по биотопливу «Пеллеты, брикеты, щепа и древесные отходы 
– производство, сбыт, финансирование и технология»
Организаторы: ИАА «Инфобио» и MVK в составе Группы компаний ITE
При поддержке: НП «Национальный Биоэнергетический Союз», журналов «Между-
народная Биоэнергетика» и «ЛесПромИнформ».

Павильон 1, 
Конференц-зал 2

10:00
–

18:00
6-й международный смотр-конкурс «Лидер деревообработки 2011»
Организаторы: MVK в составе Группы компаний ITE и журнал Дерево.RU

Павильон 1, 
зал 3, стенд  журнала 
«Дерево.RU»

2 декабря
10:00

–
16:00

Время работы выставки «Woodex / Лестехпродукция 2011»

12:00
–

13:00

Награждение победителей конкурса «Лидер деревообработки 2011»
Организаторы: MVK в составе Группы компаний ITE, 
редакция журнала «Дерево.RU».

Павильон 1, зал 3, 
VIP Lounge

В программе мероприятий возможны изменения

Программа выставки

 29 ноября – 02 декабря

приветствия
план выставочной экспозиции
конференция по OSB 
общий список участников 
ЛПК России: новые производства
Фрезерные станки
деревянные строительные конструкции
Измельченная древесина



Программа конференции
30 ноября 2011 года, Москва, конференц-зал №2 1-го павильона «Крокус Экспо»

Ждем Вас 30 ноября в 9.30 в Конференц-зале №2 ! Участие платное
Подробности на стенде журнала «ЛесПромИнформ» (стенд D301, 4 зал, 1 павильон) или по телефону 8-921-300-20-89 (Ольга Рябинина)

Организаторы конференции: редакция журнала «ЛесПромИнформ» 
и ЗАО «Консультационная фирма «ПИК» при поддержке МВК в составе группы компаний ITE. Спонсор:  

Время Мероприятие Докладчик
9:30 10:30 Регистрация участников 

10:30 14:05 Первая сессия «Рынок OSB»

10:30 10:45
Парадокс российского рынка OSB - привлекательный 
рынок и отсутствие производств: проблемы реализации 
инвестиционных проектов.

Консультационная фирма «ПИК»

10:45 11:00 Мировой рынок OSB: ассортимент, цены, тенденции. Ми-
ровой финансовый кризис и его влияние на рынок OSB.

Консалтинговая компания
«Индуфор»

11:00 11:15 Российский рынок OSB: сегодняшний день и перспективы 
развития. Poyry Management Consulting

11:15 11:55 Вопросы докладчикам  
11:55 12:25 Кофе-брейк

12:25 12:40 Сферы применения OSB. Перспективы плиты в строитель-
стве, промышленности, производстве мебели. Bolderaja Ltd

12:40 12:55

Практика использования OSB в деревянном домострое-
нии. Преимущества и недостатки OSB по сравнению с 
другими конструкционными материалами в деревянном 
домостроении.

Ассоциация 
деревянного домостроения

12:55 13:10 Использование OSB в производстве SIP-панелей. Ассоциация каркасно-панельного 
домостроения «ЭКОПАН»

13:10 13:25 Формирование системы сбыта готовой продукции на пред-
приятии по производству OSB в России. ООО «ОРИС»

13:25 14:05 Вопросы докладчикам 

Время Мероприятие Докладчик

14:05 15:05 Обед

15:05 17:45 Вторая сессия «Проектирование производств OSB. Технологии и оборудование»

15:05 15:20 Презентация проекта завода по производству OSB
 «ДОК «Калевала». ДОК «Калевала»

15:20 15:35 Новейшие технологические решения в сфере производства OSB. Компания Siempelkamp

15:35 15:50 Опыт проектирования производства OSB в России. Консультационная фирма «ПИК»

15:50 16:05 Привлечение внешнего финансирования для реализации 
крупных инвестиционных проектов в ЛПК. Евразийский Банк Развития

16:05 16:20 Первый завод по производству плит OSB с прессом непре-
рывного действия в Азии. Компания Dieffenbacher

16:20 16:35 Применение MDI при производстве OSB. Безопасность 
продукта. Механизм поставок. Huntsman

16:35 16:50 Пожарная безопасность: 
риски и особенности производства OSB. Firefly AB

16:50 17:05
Связующие для производства OSB: описание, логистика, 
возможности использования для плит различного при-
менения.

Metadynea

17:05 17:45 Вопросы докладчикам 

От имени Правительства Москвы рад приветствовать участников 12-й 
Международной специализированной выставки «Woodex / Лестехпро-
дукция - 2011».

Выставка, проводимая в 12-й раз, является основной российской 
площадкой для диалога мировых поставщиков, покупателей и про-
фессионалов из области лесной, деревообрабатывающей и мебельной 

промышленности, установления деловых контактов и заключения согла-
шений о сотрудничестве. Этому будет способствовать, в том числе, про-
ведение таких мероприятий деловой программы, как смотры-конкурсы, 
круглый стол и конференция по биотопливу. В ходе мероприятия будут 
подведены итоги конкурса «Лидер деревообработки 2011», награды 
получат самые достойные проекты и участники. «Woodex / Лестехпро-

дукция 2011» завершает цикл выставок этого года, проводимых при 
поддержке Европейской Федерации производителей деревообраба-
тывающего оборудования EUMABOIS, и, уверен, станет результативным 
мероприятием для специалистов данной сферы.

Желаю участникам выставки плодотворной работы и новых про-
ектов.

Руководитель Департамента науки, промышленной политики и предпринимательства города Москвы                                        А.Г. Комиссаров

От имени Торгово-промышленной палаты Российской Федерации 
приветствую участников и гостей 12-й Международной специализиро-
ванной выставки «Woodex / Лестехпродукция 2011»!

Лесная и деревообрабатывающая промышленность занимает 
важное место в экономике России. В настоящее время перед отраслью 
стоит задача ускорения процесса обновления производственных фон-

дов, привлечения высококвалифицированных кадров, эффективного 
финансирования и использования отраслевой науки, повышения конку-
рентоспособности. Проведение выставки «Woodex / Лестехпродукция 
2011» и сопутствующих ей деловых мероприятий, несомненно, поможет 
отраслевым специалистам и предпринимателям ознакомиться с дости-
жениями основных мировых изготовителей материалов, комплектую-

щих изделий и оборудования для деревопереработки и производства 
древесных материалов, получить ответы на многие профессиональные 
вопросы, найти новых деловых партнеров, обсудить актуальные про-
блемы устойчивого развития рынка. 

Желаю гостям, участникам и организаторам выставки успешной 
работы, интересных деловых встреч и новых достижений!

Вице-президент Торгово-промышленной палаты Российской Федерации                                                  Г.Г. Петров

Уважаемые дамы и господа!
От имени Московской торгово-промышленной палаты позвольте 

поприветствовать вас на 12-й Международной специализированной 
выставке «Woodex / Лестехпродукция 2011», являющейся смотром ма-
шин, оборудования и материалов для лесной, целлюлозно-бумажной и 
деревообрабатывающей промышленности.

Выставка «Woodex / Лестехпродукция» давно завоевала признание 
профессионалов ЛПК как ключевое профессиональное событие отрас-
ли, поскольку здесь представлены все основные мировые изготовители 
станков и оборудования для производства лесопродукции, изделий из 

древесины и древесных материалов. Выставка дает важный импульс 
развитию отечественных предприятий машиностроения для лесной 
индустрии, нацеливает их на выпуск оборудования и инструментов, 
отвечающих мировым стандартам качества и надежности. На сегод-
няшний день, когда вопрос развития деревоперерабатывающего ком-
плекса должен разрешить множество актуальных экономических задач, 
«Woodex / Лестехпродукция» содействует преодолению стагнации 
как на рынке оборудования, так и в торговле мебелью и продукцией 
деревообработки. Контракты, заключенные на выставке, позволяют 
отечественным производителям лесо- и пиломатериалов, деревянных 

домов и мебели получить новое высокотехнологичное оборудование, 
модернизировать производственные мощности и выпускать конкурен-
тоспособную продукцию, востребованную на внутреннем и внешнем 
рынках. Выставка способствует росту производительности труда и по-
вышению качества продукции отечественной деревообрабатывающей 
промышленности, что, в свою очередь, положительно сказывается на 
структуре российского экспорта.

Желаю всем участникам и гостям выставки «Woodex / Лестехпро-
дукция 2011» плодотворной работы, коммерческого успеха, укрепления 
деловых связей и новых творческих контактов.

Президент Московской торгово-промышленной палаты                                              Л. В. Говоров

Позвольте поприветствовать вас от собственного имени и от имени 
компаний, представленных Eumabois. 

Мы, а также организаторы выставки и другие руководители, осо-
знающие ее роль в поддержке спроса и предложения, рады вас видеть 
на выставке «Woodex/Лестехпродукция 2011».

Как вы знаете, Eumabois всегда уделяла большое внимание темам 
выставки. Одна из основных целей нашей Федерации (собрание 14 на-
циональных ассоциаций производителей технологического оснащения 
для работы с древесиной и древесными материалами) – это выявление 
и поддержка тех выставок, являющихся примерами непревзойденного 

мастерства и значимых событий в соответствующих им странах и рын-
ках.

Мы осознаем значимость Woodex, мероприятие активно поддержи-
вается и спонсируется Eumabois, так как оно эффективно и в полной 
мере отвечает потребностям промышленности, которая приобрела 
быстрые темпы роста и развития в данном регионе.

На выставке «Woodex/ Лестехпродукция 2011» опять встречаются 
спрос и предложение, где европейские производители играют лиди-
рующую роль со стороны спроса, продукция сочетает в себе качества 
конечного продукта, адекватную работу, высокую производительность 

и высокие уровни автоматизации, при разработке которой произ-
водители уделили большое внимание затратам на приобретение и 
управление.

На текущей выставке представлен современный технический 
уровень деревообрабатывающей технологии – будь то окна или полы, 
мебель или лесопилка, дома или большие сооружения. Европейские 
компании и группы предлагают наиболее инновационные и эффектив-
ные технологии.

Так что желаю всем вам хорошего бизнеса, зная, что данное изда-
ние Woodex предложит новые возможности всем нам!

Президент Eumabois                              Франц-Йозеф Бютферинг

От имени VDMA – Немецкой ассоциации производителей дере-
вообрабатывающего оборудования – я рад приветствовать почетных 
гостей, участников и организаторов выставки «Woodex / Лестехпродук-
ция 2011».

На выставке «Woodex / Лестехпродукция 2011» более 60 немецких 
компаний представляют конкурентоспособную продукцию, а также 
услуги по ее изготовлению в соответствии с требованиями заказчика. 
Для немецких производителей деревообрабатывающего оборудования 

данная выставка является прекрасной возможностью наладить контакт 
с инвесторами российской лесной промышленности. Мы считаем, что с 
модернизацией для промышленности открываются замечательные пер-
спективы. Для лесопильного производства и технологии производства 
древесных плит существует огромный потенциал. Мы также ожидаем 
продолжения роста модернизации во всех отраслях промышленности.

Немецкие поставщики оборудования были отмечены за инноваци-
онный и надежный ассортимент продукции, который охватывает как 

высокотехнологичное производственное оборудование, так и стан-
дартные модели, основанные на проверенных технологиях. Подходы и 
технологии по повышению эффективности могут сократить производ-
ственные издержки на каждом производственном объекте. В конечном 
счете эффективность максимизирует выгоды для клиентов каждого 
капитального вложения.

Мы рады поддерживать диалог с нашими российскими партнерами 
на выставке «Woodex / Лестехпродукция 2011».

Президент VDMA – Немецкой Ассоциации производителей деревообрабатывающего оборудования                                                 РольфКнолл

От имени Итальянской ассоциации производителей машин и обо-
рудования для деревообработки Acimall, Президентом которой я имею 
честь быть, хотел бы сердечно поприветствовать посетителей, участ-
ников и организаторов выставки «Woodex / Лестехпродукция 2011», 
самого важного события для деревообрабатывающей промышленности 
России за последние годы.

Большинству российских компаний, работающих в сегменте де-
ревообработки, известна Итальянская ассоциация производителей 
машин и оборудования для деревообработки, объединяющая 200 
компаний, число сотрудников и оборот которых составляет более 80% 

промышленности Италии. Компании - члены Итальянской ассоциа-
ции производителей машин и оборудования для деревообработки 
обладают конструкторскими и производственными возможностями, 
позволяющими эффективно реагировать на различные требования 
пользователей в каждой отрасли деревообработки: от лесопилок до 
столярных мастерских, от промышленной обработки массивной древе-
сины и древесных плит до отделки поверхности. 

Россия является самым перспективным рынком для итальянского 
деревообрабатывающего оборудования, и наша ассоциация всегда 
рада оказать поддержку любому мероприятию (на выставке «Woodex 

/ Лестехпродукция» около 50 компаний представят свои новейшие 
технологические разработки в итальянском павильоне), которое 
способствует дальнейшему росту экономических связей между двумя 
нашими странами.

Я уверен, что эта 12-я выставка предоставляет уникальную воз-
можность участникам для выхода на рынок, а посетителям - для полу-
чения информации о новейших технологиях. 

Я желаю выставке «Woodex / Лестехпродукция» большого успеха, а 
ее руководству и всем торговым компаниям – плодотворных результа-
тов проведения выставки!

Президент компании Acimall                                     Амброджио Дилачи

От имени Symop - французской Ассоциации производственных 
технологий – приветствую участников и гостей 12-й Международной 
специализированной выставки лесопродукции, машин, оборудования и 
материалов для лесной, целлюлозно-бумажной и деревообрабатываю-
щей промышленности «Woodex / Лестехпродукция 2011».

Французские компании в четвертый раз принимают участие в вы-
ставке «Woodex / Лестехпродукция» при поддержке Французского 
агентства по развитию международного бизнеса UBIFrance и ассоциа-
ции Symop, являющейся членом Европейской федерации производите-
лей деревообрабатывающего оборудования EUMABOIS. 

Активное участие французских компаний в выставке «Woodex / Ле-
стехпродукция» говорит о том, что российский рынок стал для нас од-
ним из самых важных и приоритетных. На сегодняшний день Франция 
занимает шестое место в списке экспортеров на территорию России. 
В свою очередь Россия вошла в десятку крупнейших инвесторов во 
французские предприятия и компании. 

Выставка «Woodex / Лестехпродукция» является площадкой для 
французских компаний в Москве, которая предоставляет возможность 
продемонстрировать широкий спектр деревообрабатывающего обору-
дования и решений для первичной и вторичной обработки древесины, 

отвечающих всем требованиям заказчиков, таким как повышение 
производительности, инновационность, наличие готовых комплексных 
решений, соответствие экологическим стандартам и высокая безопас-
ность. 

Лозунг Ассоциации Symop: «Вместе мы победим!» Я уверен в том, 
что российские участники и посетители выставки смогут добиться 
успехов вместе с французскими компаниями.

Мы желаем всем участникам и гостям выставки «Woodex / Ле-
стехпродукция 2011» процветания и налаживания прочных деловых 
контактов.

Президент Symop, группы компаний по производству деревообрабатывающих машин и инструментов                                                  Лоран Мазье

Ассоциация чешских производителей деревообрабатывающего 
оборудования SVDSZ приветствует участников и посетителей 12-й 
Международной специализированной выставки лесопродукции, ма-
шин, оборудования и материалов для лесной, целлюлозно-бумажной 
и деревообрабатывающей промышленности «Woodex / Лестехпродук-
ция 2011». В состав Ассоциации SVDSZ входят 13 чешских компаний 
и факультет лесного хозяйства и технологии обработки лесомате-

риалов при университете Менделя в г. Брно. Принимая участие в 
выставке «Woodex / Лестехпродукция 2011», мы стремимся наладить 
новые бизнес-отношения между ведущими чешскими и российскими 
компаниями.

Чешские фирмы представляют на выставке деревообрабатываю-
щее оборудование, полные технологические комплексы, комплек-
тующие, инструменты для оснащения как малых и средних столярных 

мастерских, так и крупных деревообрабатывающих компаний. Мы 
очень рады принять участие в выставке «Woodex / Лестехпродук-
ция», проводимой в Москве, и предложить наши станки российским 
заказчикам. 

Мы желаем всем участникам и гостям выставки «Woodex / Ле-
стехпродукция 2011» процветания и налаживания прочных деловых 
контактов.

Президент  Ассоциации чешских производителей  деревообрабатывающего оборудования SVDSZ                                               Зденек Бездек
Уважаемые организаторы, участники и посетители выставки!
От имени членов российской Ассоциации организаций и пред-

приятий деревообрабатывающего машиностроения приветствую и по-
здравляю вас с открытием 12-й Международной специализированной 
выставки лесопродукции, машин, оборудования и материалов для 
лесной, целлюлозно-бумажной и деревообрабатывающей промыш-
ленности.

В 2006 году в России прекратился пятнадцатилетний спад про-
изводства деревообрабатывающего оборудования и инструмента. 
В 2007 году выпуск продукции отрасли увеличился на 15%, в 2008 
и 2009 годах из-за кризиса сократился, а с 2010 года – вновь стал 
увеличиваться, составив 181,5% относительно 2009 года. В 2008 году 
Ассоциация «Древмаш» принята в Европейскую Федерацию произво-

дителей деревообрабатывающего оборудования EUMABOIS. Членство 
в Федерации будет способствовать продвижению и повышению 
конкурентоспособности продукции членов ассоциации, внедрению в 
России европейских и международных стандартов по безопасности 
деревообрабатывающего оборудования и инструмента, развитию 
сотрудничества членов ассоциации с предприятиями европейского 
деревообрабатывающего машиностроения. 

Основными задачами Ассоциации «Древмаш» являются:
 содействие членам ассоциации в повышении качества продукции, 

снижении затрат, внедрении инноваций и привлечении инвестиций;
 развитие сотрудничества с выставочными компаниями, образова-

тельными учреждениями, некоммерческими организациями деревоо-
бработчиков и мебельщиков; 

 формирование объединённых экспозиций членов ассоциации на 
выставках.

Сегодня членами нашей некоммерческой организации являются 
17 предприятий, уже почувствовавших пользу от совместного решения 
общих проблем, и мы уверены, что год от года число членов ассоциации 
будет увеличиваться, а сама ассоциация – развиваться и приносить 
ощутимую пользу своим участникам.  Нет сомнения в том, что выставка 
«Woodex/Лестехпродукция 2011», как и в прежние годы, явится эффек-
тивным инструментом установления и развития взаимодействия отече-
ственных и зарубежных производителей и потребителей изделий и услуг 
в сфере средств технологического оснащения для деревообработки. 

Желаю всем участникам и посетителям выставки доброго здоровья 
и успешного сотрудничества!

Президент Ассоциации «Древмаш»                                                А.Н. Васильев

Уважаемые, организаторы, участники и гости!
От имени Союза лесопромышленников и лесоэкспортеров России 

рад приветствовать вас на 12-й международной специализированной 
выставке-ярмарке «Woodex / Лестехпродукция 2011». 

Одним из основных условий повышения конкурентоспособности 
является развитое производство на базе передовых технологий и совре-
менного, высокопроизводительного оборудования. Большие возможности 
для осуществления в лесной отрасли крупных инновационных проектов 
открывает взятый в стране курс на подъем отечественной промышлен-
ности. 

В этих условиях все больше возрастает роль и значение выставки 
«Woodex / Лестехпродукция» как наиболее эффективного механизма про-
движения инновационных технологий, наукоемких проектов и современ-
ного оборудования для лесной промышленности. 

На этой, ставшей традиционной, отраслевой выставке представле-
ны современная техника и продукция лесопромышленного комплекса, 
материалы и комплектующие для изделий из древесины, передовые 
технологии. 

Большое внимание в тематике выставки уделено таким крайне важ-
ным вопросам, как инвестиции в развитие производства. 

 Мы уверены, что эта выставка позволит не только привлечь в лесной 
комплекс России больше передовой техники и технологий, но и углубить 
уже существующие многообразные формы взаимовыгодного сотрудни-
чества, расширить список инвестиционных и интеграционных проектов. 
А это в свою очередь будет способствовать наращиванию объемов и по-
вышению качества продукции отечественного лесопромышленного ком-
плекса, успешному решению многих других задач, которые стоят сегодня 
перед лесной Россией. Поздравляю организаторов, участников и гостей 
выставки «Woodex / Лестехпродукция 2011» с ее открытием и желаю всем 
удачи и успехов.

Президент Союза лесопромышленников и лесоэкспортеров  России                                                      М.В. Тацюн

От имени Международной выставочной компании MVK приветствую 
участников и гостей 12-й Международной специализированной вы-
ставки «Woodex / Лестехпродукция»!

Лесной фонд России является крупнейшим в мире, составляя бо-
лее 20% от мировых лесных площадей. Безусловная приоритетность 
лесоперерабатывающей отрасли и обозначенный руководством страны 
вектор на инновационное развитие свидетельствуют о потенциале 
роста этой важной части промышленности России.

Выставка «Woodex / Лестехпродукция» является  центральной 
площадкой для демонстрации новейших технологий, оборудования, ма-
териалов и широкого спектра услуг в областях лесоперерабатывающей 
промышленности и деревянного строительства.

В этом году в выставке принимают участие более 300 компаний из 
23 стран мира. Деловая программа, конференции и семинары будут 
способствовать активному и плодотворному взаимодействию участни-
ков и гостей выставки, созданию атмосферы партнерства и сотрудни-

чества. От имени компании MVK позвольте поблагодарить за поддерж-
ку выставки Правительство Москвы, Торгово-промышленную палату 
Российской Федерации и Московскую торгово-промышленную палату. 
Особую благодарность за многолетнее сотрудничество в организации и 
проведении выставки выражаю Европейской федерации производите-
лей деревообрабатывающего оборудования EUMABOIS.

Желаю участникам и посетителям выставки интересной работы, 
успешного взаимодействия и процветания!

С уважением, Генеральный директор Международной выставочной компании MVK                                        М.Э. Башелеишвили
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Список участников выставки Список участников выставки 

Наименование  
экспонента / Company Name

№ 
Зала/
Hall

№ 
Стенда/

Stand

ABC-TECHNO, ООО 4 D507

ACIMALL – Итальянская ассоциа-
ция производителей машин и обо-
рудования для деревообработки

1 A413

ADAMIK TRADE s.r.o. 4 D403

AGRO FORST & ENERGIETECHNIK 
GMBH/ MAHILD 3 C155, 

C251

AKDENIZ NAIL & WIRE, AKDENIZ 
CIVI TEL NAKLIYAT SAN VE TIC 
LTS STI

3 C339

AKE RUS, ООО 2 B333

ALFA AUTOMATION S.r.l. 1 A527

ALPHA-CURE Ltd 3 C195

ALTENDORF, Wilhelm Altendorf 
GmbH & Co. KG 2 B205

ANDREONI LUIGI 1 A409

ARDIS INFORMATION SYSTEMS 3 С183

ARTIGLIO S.p.A. 1 A317

AS MAKINA ELEKTRIK INSAAT 
MADENCILIK TURIZM SAN. VE TIC. 
Ltd. STI

3 C221

ASIA GONGYOU (WEIHAI) Co. Ltd 3 C641

ATEMAG AG 2 B425

BALESTRINI S.r.l. 1 A523

BALJER & ZEMBROD, GmbH & Co. KG 2 B341

BALT CARBON,  
LIVANU KARBONS Ltd 3 C723

BARBERAN, S.A. 3 C515

BARTON MAQUINARIA Ltd 3 C511

BASCHILD S.r.l. 1 A507

BAUMER INSPECTION GmbH 2 B325

BERT CONSULTING 1 A101

BESTAR STAHLHANDEL GmbH 2 B201

BIELE S.A. 3 C611

BIESSE S.p.A. 1 A307

BIG CHAMPION - BAHTERA 
INDOAMPLAS GEMILANG, PT 3 C271

BIOFUEL EQUIPMENT 4 D437

BRANDT KANTENTECHNIK GmbH 2 B105

BREVETTI MOTTA, S.r.l. 1 A515

BRUKS-KLÖCKNER GmbH 2 B203

BÜRKLE GmbH 2 B335

BÜTFERING SCHLEIFTECHNIK, 
GmbH 2 B105

Cadwork Informatik Software GmbH 3 С753

CANADA–QUEBEC GOVERNMENT 3 C713

CASELLI GROUP S.p.A. 1 A525

CATHILD INDUSTRIE 3 C415

CEFLA FINISHING 1 A205

COIMA S.r.l. 1 A323

COMILI GROUP S.r.l. 1 A417

CORAL S.p.A. 1 A501

COSTA LEVIGATRICI S.p.A. 1 A201

COSTA RIGHI 1 A503

COSTRUZIONI NAZZARENO S.r.l 1 А217

CPM EUROPE, BV 3 C543

Czech Woodworking Machinery 
Manufacturers Association 
(SVDSZ)

4 D403

CZ-MARSHAL s.r.o. 4 D403

DELTA ENGINEERING S.r.l. 1 A405

DELTA NAILING MACHINE, S.r.l. 1 A407

DIEFFENBACHER MASCHINEN- 
UND ANLAGENBAU GmbH 2 B307

DIEFFENBACHER 
MASCHINENFABRIK GmbH, LLC 2 B401

DIMAR GROUP, LTD 4 D215

EGA, S.A 3 C323

EL.ME MECCANICA S.r.l. 1 A115

ELECTRONIC WOOD SYSTEMS GmbH 2 B331

ENGELFRIED OHG, Gebrüder 2 B409

ESSEPIGI, S.r.l. 1 A319

ESSETRE S.p.A. 1 A413

EUREKA COLOUR S.r.l. 1 A521

EWD (Esterer WD GmbH) 2 B443

FELDER WOODWORKING MACHINES 3 C531

Наименование  
экспонента / Company Name

№ 
Зала/
Hall

№ 
Стенда/

Stand

FERWOOD S.r.l. 1 A415

FIDA S.r.l. 1 A405

FILL GmbH 3 C561

FILTERMEDIA S.r.l. 1 A519

FIREFLY, AB 3 C371

FORESTMACHINES.RU, 
Торговая интернет-площадка 4 D435

FOREZIENNE MFLS 3 C321

FOSHAN VYBA PRECISION CUTTING 
TOOLS FACTORY 3 C671

FREUD S.p.A. 1 A215

FRIZ Kaschiertechnik GmbH 2 B105

GANNOMAT / GANNER - 
ERWIN GANNER, GmbH & Co KG 3 C411

Germany, Federal Ministry of 
Economics And Technology 2 B407

GESCHA LACKIERANLAGEN GmbH 2 B317

GIARDINA RUSSIA, LTD 1 A211

GLOMERA, UAB 3 C235

GRECON GRETEN GMBH & Co. KG 2 B303

GRIGGIO  S.p.A. 1 A203

HANS HUNDEGGER 2 B215

HARBIN DONGDA FORESTRY 
TECHNIQUE EQUIP Co 3 C741

HARTMANN 
HANDELSGESELLSCHAFT MBH 2 B211

HEBROCK, MASCHINENBAU GmbH 2 B421

HEESEMANN, GmbH & Co. KG 2 B323

HEYUAN FUMA 
CEMENTED CARBIDE CO. Ltd 3 C591

HILDEBRAND HOLZTECHNIK GmbH 2 B319

HOF GmbH 2 B439

HOKUBEMA MASCHINENBAU 
GmbH 2 B417

HOLYTEK RUSSIA 4 D521

HOLTEC, GmbH & Co KG 2 B443

HOLZ-HER GmbH 2 B329

HOLZMA Plattenaufteiltechnik 
GmbH 2 B105

HOLZ-ZENTRALBLATT /
DRW-VERLAG WEINBRENNER 
GmbH & Co. KG

3 C623

HOMAG GUS GmbH 2 B105

HOMAG 
HOLZBEARBEITUNGSYSTEME, GmbH 2 B105

HOUFEK 4 D407

HÖСKER POLYTECHNIK & PRESTO 
PRESSEN, LLC 2 B207

HPD - ГИДРАВЛИКА-
ПНЕВМАТИКА-ПРИВОДЫ, журнал 4 D337

ICK. ИНЖИНИРИНГ, ООО 4 D405

IMA KLESSMANN GmbH 2 B321

IMAL S.r.l. 1 A401

IMAS AEROMECCANICA S.r.l. 1 A421

INCOMAC S.r.l. 1 A301

INTERGRUP PLASTIK SAN.VE TIC. 
Ltd. STI 4 D425

ITALES, SRL 1 A311

ITSAID Corp. 3 C595

JARTEK Oy 3 C239

JINAN NICE CUT MECHANICAL 
EQUIPMENT Co. Ltd. 3 C661

KAO JEN TOOLS Co. LTD 3 C193

KATRES 4 D403

KLEBCHEMIE M.G.BECKER GmbH 
& Co KG 2 B411

KOCH, GERHARD, Maschinenfabrik,  
GmbH & Co. KG 2 B217

KOIMPEX S.R.L. 1 A403

KUPER GmbH & Co KG 2 B323

LAP LASER SOLUTIONS, LLC 2 B429

LAPADULA IMPIANTI DI 
ASPIRAZIONE 1 A109

LEDINEK ENGINEERING 4 D205

LEITZ GmbH & Co. KG 2 B405

LESPROM NETWORK,  
Интернет-портал 4 D303

Наименование  
экспонента / Company Name

№ 
Зала/
Hall

№ 
Стенда/

Stand

LEUCO LEDERMANN GmbH & Co. KG 2 B427

LIGMATECH 
AUTOMATIONSSYSTEME, GmbH 2 B105

LINAN HALLMARK, Ltd 3 С651

LINYI XIANGYING 3 С745

LISSMAC MASCHINENBAU GmbH 2 B315

LUTONG PRESS Ltd 3 C593

MAFELL AG 1 A325

MAGGI ENGINEERING 1 A107

MAKIMA SAWS MANUFACTURING 
Co. Ltd 3 C291

MAKOR GROUP 1 A315

MASCUS.RU, интернет-портал 3 C332

MB MASCHINENBAU, GmbH 2 B115

MEM 3 C413

MESSERSI PACKAGING S.r.l. 1 A321

MINDA Industrieanlagen, GmbH 2 B315

MIZRAK MACHINE, NFM, Ltd 3 C335

MOLDOW, A/S 4 D529

MÖHRINGER ANLAGENBAU GmbH 2 B415

MÜHLBÖCK 
Holztrocknungsanlagen GmbH 3 C421

MUYANG BIOMASS ENGINEERING 
CO. Ltd 3 C573

NARDI INTERNATIONAL Ltd 1 A512

NESTRO LUFTTECHNIK, GmbH 3 C613

NEVA-TRADE, s.r.o. 4 D403

NOOK RUSSIA, LTD 4 D523

NUOVA VALMAGGI, S.r.l. 1 A303

OMERSAN MAKINA SAN VE TIC 
Ltd STI 3 C231

ORMAMACCHINE S.p.A. 1 A305

OSAMA TECHNOLOGIES S.r.l. 1 A517

OWC-HOLZ Maschinenhandel U.G. 3 C621

PADE, SAS 1 A505

PAGNONI IMPIANTI S.r.l. 1 A313

PAL S.r.l. 1 A401

PAUL OTT  GasmbH 3 C411

PILANA 4 D403

POLYTECHNIK Luft – und 
Feuerungstechnik GmbH 3 C521

PPH GASS Sp. z o.o. 4 D213

PRIMULTINI S.p.A. 1 A513

PROCESS S.r.l. 1 A209

PRODESA 3 C513

PROSTANKI.COM, Отраслевое 
онлайн-телевидение

QUICKWOOD, ООО 1 A111

REINHOLD BECK
MASCHINENBAU, GmbH 2 B417

REX Holzbearbeitungsmaschine, 
Georg Schwarzbeck mbH & Co. KG 2 B315

RIELA KARL-HEINZ KNOOP E.K. 2 B305

ROFELIX UNIVERS, S.r.l. 3 C263

RWT, s.r.o. 4 D403

SANDVIK, Surface Solutions 
Division of Sandvik Materials 
Technology Deutschland GmbH

2 B301

SCANTEC Industrieanlagen  GmbH 3 C461

SCHELLING Anlagenbau GmbH 3 C431

SCHIAVON DIAMOND TOOLS S.r.l. 1 A529

SCHMIDLER R.M.G. GmbH 1 A531

SCHROEDER GEBR. GmbH & Co. KG 2 B309

SCM GROUP, S.p.A. 1 A103

SECAL 4 D515

SHANDONG CHENCAN MACHINERY 
CO., Ltd 3 C495

SIEMPELKAMP Maschinen- und 
Anlagenbau GmbH & Co. KG 2 B433

SKYDUNA GROUP 4 D307, 
D309

SPANEVELLO S.r.l. 1 A511

SPRINGER MASCHINENFABRIK AG 3 C541

STARK, LLC 2 B337

STEINEMANN TECHNOLOGY AG 2 B301

STÖRI MANTEL, s.r.o. 4 D403

STORTI, S.p.A. 1 A411

Наименование  
экспонента / Company Name

№ 
Зала/
Hall

№ 
Стенда/
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SUNYO Industrial Manufacturing 3 С743

SYMOP - French Association for 
Manufacturing Technologies 3 C325

TC Maschinenbau GmbH 3 C237

TEHNIKA AUCE, SIA 4 D813

TERMOLEGNO S.r.l. 1 A105

TORWEGGE Holzbearbeitungs-
maschinen, GmbH 2 B105

TRABATTONI STAMPI (FNT S.r.l.) 1 A521

UBIFRANCE 3 C325

UniFlex Industrial Ltd. 3 C141

UNITEAM, S.p.A. 1 A207

UNIVERSALŪS MEDŽIO 
PRODUKTAI, LTD 3 C275

USTUNKARLI MARANGOZ 
MAKINALARI 3 C331

VENJAKOB Maschinenbau GmbH 
& CO. KG 2 B445

VIRUTEX, S.A. 4 D217

VITA GROUP 4 D115

VOLLMER WERKE Maschinenfabrik, 
GmbH 2 B419

WEBPRORAB

WEEKE BOHRSYSTEME, GmbH 2 B105

WEGOMA - WEIß Holzmaschinen, 
GmbH 2 B327

WEHRMANN 
Holzbearbeitungsmaschinen, 
GmbH & CO. KG

2 B435

WEIHAI AMAZONA MACHINERY 
AND HARDWARE CO., LTD 3 C631

WEIMA MASCHINENBAU, GmbH 2 B311

WEINIG, MICHAEL, AG 2 B109

WEINMANN 
HOLZBAUSYSTEMTECHNIK, GmbH 2 B105

WEMHOENER SURFACE 
TECHNOLOGIES, GmbH & Co., KG 2 B323

WINTESTEIGER 3 C133

WOOD.RU, Интернет-портал

WOODBUSINESSPORTAL.COM, 
портал

WOODEYE, INNOVATIV VISION AB 3 C173

WOODWORKING NEWS, газета 3 C481

WOOD-PELLETS.COM, портал-
Инжиниринг 4 D319.1, 

D321

WRAVOR, D.O.O. 3 C373

WTT FÖRDERTECHNIK, GmbH 2 B101

YAN'S INDUSTRIAL CO., LTD 3 C191

АБИ-ДЕКОР, ООО 4 D503

АВАНГАРД, ООО 4 D701

АВТОМАТИК ЛЕС, ООО 4 D511

АВТОМАТИК-ЛЕС, КОТЕЛЬНЫЙ 
ЗАВОД, ООО 3 C233

АГРОКОН, ООО 4 D809

АКЗО НОБЕЛЬ, ТОРГОВАЯ КОМПА-
НИЯ, ООО 3 C311

АЛЬФАПАК, ЗАВОД, ООО 4 D543

АСВИК, ООО 4 D709

АС-М, ООО 1 A221

АСТРО 1 A333

БАКАУТ, ООО 4 D519

БАУ МАСТЕР ПКФ, ООО 4 D537

БЕЛГОРОДСКИЙ АБРАЗИВНЫЙ 
ЗАВОД, ОАО 3 C273

БЗДС, ООО 4 D209

БИОЭКО, ЗАО

БИРЖА ТЕХНОЛОГИЙ, ТД, ООО 3 C241

БОРИСОГЛЕБСКИЙ ИНСТРУМЕН-
ТАЛЬНЫЙ ЗАВОД, ООО 4 D551

БУШ ВАКУУМ РУССИА, ООО 3 C161

ВАКУУМ ПЛЮС 3 C131

ВАРИОБАЛТ, ООО 2 B101

ВЕБИМ 3 C493

ВЕСТРОН-А, ООО 3 C485

ВНИИИНСТРУМЕНТ, ОАО 4 D429

ВРЕМЕНА ГОДА, ТД, ООО 4 D127

ГЛОБАЛ ЭДЖ, ГК 3 C341

ГЛОБУС СЕ ВЕРО-ВОСТОК, ООО 3 C571

Наименование  
экспонента / Company Name

№ 
Зала/
Hall

№ 
Стенда/

Stand

ДАКТ.РУ, ООО 4 D515

ДВТ, ООО 1 A309

ДЕРЕВО.RU, журнал 3 C307

ДЕРЕВООБРОБНИК, газета 3 C377

ДОЗА-ГРАН 4 D711

ДЮКОН, НПФ, ООО 4 D313

Е-МЕБЕЛЬ.РФ,  
Российский мебельный портал

ЕВРОМАШ, OOO 2 B301

Завод грузоподъемного оборудо-
вания, ООО 3 C143

ЗОЛОТОЙ ГЕПАРД 4 D803

ИБЕРУС-МУРОМ, ООО 4 D513

ИМАТЕХ, ООО / IMATEC, RK 
SERVICE GmbH 2 B447

ИНСТРУМЕНТ ПЛЮС, OOO 4 D221

ИНСТРУМЕНТ.РУ, ООО / 
INSTRUMENT.RU 4 D213

ИНСТРУМЕНТАЛЬНАЯ ТЕХНИКА, 
ООО 3 C153

ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫЙ ТОРГОВЫЙ 
ДОМ, ООО 3 C337

ИНТЕР 4 D533

ИНТЕРВЕСП, корпорация 4 D105, 
D603

ИНТЕРЛАЗЕР, ООО 3 C351

ИНТЕРМА, ООО 4 D223

ИнформЮнион Медиа, ИД 3 C353

ИНФОТЕК И СЕРВИС, ООО 4 D305

ИТА-СТРОЙИНКОМ, ООО 4 D553

К3-КОТТЕДЖ САПР, ООО 3 C721

КАМИ-ДРЕВ, ООО 1,3,4

A419, 
А419.1, 

С211, С121, 
С123, С111, 

D601

КАМОЦЦИ ПНЕВМАТИКА, ООО 4 D219

КАНЕФУСА ИНСТРУМЕНТЫ, ООО 4 D119

КАРА МТД  / ООО "ИНТЕР- 
АЛЬЯНС", ООО 4 D415

КЛАЕС РУС, ООО 1 A331

КОВРОВСКИЕ КОТЛЫ, ООО 4 D547

КОМБИТЕК ГРУПП, ООО 4 D319

КОМКОНТ, СООО 4 D327

КОМПАНИЯ ГЛОБАЛ СНГ, ООО 4 D333

КОНСАР, ЗАО 4 D133

ЛАЙНЕР-БЕЛТ, ООО 3 C441

ЛЕНСТРОЙМОНТАЖ LSM, ООО 4 D413

ЛЕСНАЯ ИНДУСТРИЯ, 
деловой журнал 4 D303

ЛЕСОПРOМЫШЛЕННИК, 
Интернет-журнал

ЛЕСОПРОМЫШЛЕННЫЙ КОМ-
ПЛЕКС РОССИИ, специализиро-
ванный справочник 

ЛесПромИнформ, журнал 4 D301

ЛИМСИСТЕМ, ООО 3 C615

ЛИОН, ООО 4 D517

ЛЮКА-РУС 4 D701.1

МАКИЛ ПЛЮС, ООО 3 C483

МАСТЕР ПК, ООО 3 C151

МАСТЕРВУД, ООО 1 A219

МДМ-ТЕХНО, ООО 4 D109, 
D111, D201

Мебель от производителя /  
Мебельное производство, журнал 3 C305

МЕБЕЛЬНОЕ ОБОЗРЕНИЕ, журнал 3 C375

МЕБЕЛЬНЫЙ МИР, журнал 3 C393

МЕБЕЛЬЩИК СИБИРИ, журнал 3 C581

МЕБЕЛЬЩИК, журнал 4 D101

МЕЖДУНАРОДНАЯ БИОЭНЕРГЕ-
ТИКА, журнал 3 C277

МОРОЗОВКА, ООО 4 D545

МС-ГРУП, ООО 4 D121

МЭЙНПАК, ООО 4 D535

НЕГОЦИАНТ-ИНЖИНИРИНГ, ТД, ООО 3 C333

НЕОТРЕЙД, ООО 1 A217

НОВАТОР 4 D413.1

Новосибирская Внешнеторговая 
Компания «ЛТТ», ООО 4 D401

Наименование  
экспонента / Company Name

№ 
Зала/
Hall

№ 
Стенда/

Stand

KNOW-HOUSE.RU, Интернет-портал 3 C355

ОБОРУДОВАНИЕ И ИНСТРУМЕНТ 
ДЛЯ ПРОФЕССИОНАЛОВ, журнал 3 C583

ОПТТОРГСЕРВИС, ООО 1 A415

ПАРИТЕТ, ООО 4 D417

ПЕРЕПРАВА, ООО 4 D417

ПИК, Консультационная фирма, ЗАО 1 А327

ПИЛАТЭКС, ПК, ЗАО 4 D431

ПЛАНЕТА ВУД 4 D125

ПНЕВМАКС, ООО 4 D411

ПНЕВМОЛЮКС ТЕХНОЛОГИЯ, ООО 3 C147

ПРОМЫШЛЕННЫЕ СТРАНИЦЫ 
СИБИРИ, журнал 

ПРОСТОР КОСТРОМА, ООО 4 D509

ПРУМА, ООО 3 C491

РЕММЕРС БАУШТОФТЕХНИК, ООО 4 D541

РМП, ООО 4 D527

РОЙЕК ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ-
ЩИЕ СТАНКИ, AO 4 D409

Российские лесные вести, газета 3 C551

РОСТАНДАРТ, ООО 4 D131

РОУТЕР СК, ООО 4 D123

РУСКОНБЕЛЬТ, ООО 4 D525

РУСОБАЛТ ТРЭЙД, ООО 3 C171

Русская промышленная компа-
ния, ЗАО 4 D805

РУССКИЙ БУЛАТ, ООО 3 C391

СЕРВИСЭСТА, ООО 4 D311

СИА АБРАЗИВЫ 3 C261

СИДО, ООО 4 D211

СКМ, ЗАО 4 D549

СОЮЗ, ООО 1 А219.1

СПЕЦТЕХНИКА, ЗАО 4 D317

СПиКО, ООО 4 D319.1, 
D321

СТАНКО-АБРАЗИВ, ООО 4 D113

СТАНКОВИТА, ООО 4 D331

СТРАЙК 3 C181

СТРОЙ-ИНФО, издательский дом 3 C523

СТФ-ДВТ 4 D129

ТАЙФУН РУС, ООО 4 D703, 
D705

Тверская промышленная  
компания, ООО 1 A109

ТЕПЛОРЕСУРС, ПО, ООО 4 D505

ТЕРМИТ, ЗАВОД, ООО 4 D433

ТЕРМОПРОЦЕСС, ООО 4 D329

ТЕХЛЕСПРОМ, ООО 4 D539

ТЕХНОАЛЬЯНС 4 D501

ТЕХНОЛАЙН, ООО 3 C463

ТЕХСНАБ-ЮГ, ООО 4 D427

ТИГРУП, ООО 4 D325

ТРАНСРЕНТАЛ 3 C185

ТУЛ ЛЭНД, ООО 3 C451

УКРТЕХНОПРОМСНАБ 4 D815

УРАЛЬСКИЙ МЕБЕЛЬЩИК, журнал 3 C145

ФАБРИКА МЕБЕЛИ, журнал 4 D305.1

ФАЭТОН, ООО 3 C163

ФИНИШИНГ СПРЕЙ ЭКВИПМЕНТ, ООО 4 D107

ФЛИКСВУД, ИП 3 C149

ФОРА-ЗАПАД, ООО 4 D335

ФОРЕСТ, ООО 4 D421

ФОРЕСТЕР, ООО 3 C381

ХАЙ ПОИНТ, OOO 3 C361

ХОЛОД-ТЕПЛО 4 D809.1

ЦЕНТРЛЕСЭКСПО, ОАО 4 D439

ЦРИ, ООО 4 D117

Чешское агентство  
по поддержке торговли 4 D403

ЭКОВЕНТ К, ООО 4 D203

ЭКОДРЕВ, ООО 4 D423

ЭКОПРОГРЕСС, журнал 

ЭЛСИ, ООО 4 D103

ЭРГОТЕК, ООО 4 D531

ЮТА, КОМПАНИЯ, ООО 4 D207

Cписок участников выставки Cписок участников выставки 
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ЛПК РОСИИ: Новые производства В 2011 году
ЯНВАРЬ
ПЕРМСКИЙ КРАЙ. Завершен первый этап пусконаладочных работ инвестиционного 

проекта группы «Инвестлеспром» на ЦБК «Кама» (г. Краснокамск) по созданию комплекса 
по производству легкомелованной бумаги. После запуска в эксплуатацию мощность произ-
водства составит 86 тысяч тонн. бумаги в год. Одной из задач проекта, кроме импортозамещения 
и освоения новой технологии, является вовлечение в производство низкосортной березовой 
древесины. Стоимость проекта – 5 млрд. руб.

ФЕВРАЛЬ
ТВЕРСКАЯ ОБЛАСТЬ. ООО «Агросервис» запустило завод по производству пеллет 

в поселке Максатиха. Сырье – отходы хвойных пород и низкокачественная древесина. В 
строительство завода инвестировала 7 млн $ корпорация «Топливные Технологии» («ТОТЕК»). 
Запланирована вторая линия – для производства пеллет из торфа. Проектная мощность заво-
да – 35 тыс. тонн в год.

На предприятии установлено оборудование для гранулирования СРМ, поставленное компанией 
«Портал-Инжиниринг», а также сушильный комплекс от компании «Астек». 

В Тверской области пеллеты выпускают также в Торжке, Кимрах и Селижарове. Крупнейшее 
из этих предприятий – завод в Торжке «СТОД», производящий около 65 тыс. тонн гранул в год 
и экспортирующий большую часть продукции.

АЗЕРБАЙДЖАН. Торжественно открыт первый в Азербайджане завод MDF-плит. Пред-
приятие AZMDF построено в Абшеронском районе. Проектная мощность – 85 тыс м3 плит.

МОСКОВСКАЯ ОБЛАСТЬ. Компания John Deere начала выпуск форвардеров в России. 
Завод John Deere был построен в подмосковном Домодедово в 2010 году, и в настоящее время 
он выпускает в основном сельскохозяйственную технику. 

МАРТ
ШВЕЦИЯ. Запущен первый в мире завод по производству наноцеллюлозы. Его по-

строила компания Innventia в Стокгольме. Наноцеллюлоза – материал, который производится из 
древесных волокон. Его прочность среди легких материалов сравнима с кевларом. Предприятие 
производит 100 кг материала в сутки.

Ранее компания не могла создать промышленное производство, поскольку процесс был 
слишком энергозатратным и не приносил прибыли, однако технологические разработки Innventia 
позволили сократить энергозатраты на 98%. 

Innventia AB – шведская компания, занимающаяся научно-исследовательской деятельностью 
в производстве целлюлозы, бумаги, упаковки, графических материалов и биотоплива.

БРЯНСКАЯ ОБЛАСТЬ. На Селецком ДОК (Трубчевский район) возобновлено произ-
водство фанеры и ДВП. На предприятии удалось полностью ликвидировать задолженность по 
заработной плате и увеличить численность работников. 

ЛЕНИНГРАДСКАЯ ОБЛАСТЬ. Запущено производство пеллет на «Выборгской целлюлозе». 
Проектная мощность завода после запуска второй линии, которое было запланировано на 
сентябрь 2011 года – почти 1 млн тонн гранул в год. Это будет самое крупное производство 
древесных топливных гранул в мире. 

АПРЕЛЬ
ВОЛОГОДСКАЯ ОБЛАСТЬ. Лесопильный и деревообрабатывающий комбинат № 2 вы-

шел на проектную мощность - 89 тыс. м3 пиломатериалов в год. Предприятие находится в г. 
Вытегра, и  входит в холдинг «Вологодские лесопромышленники». Пиломатериалы поставляются в 
основном в Германию, Швейцарию, Австрию, Голландию, Финляндию, а также на Ближний Восток.

МАЙ
ИРКУТСКАЯ ОБЛАСТЬ. Группа «Илим» начала строительство нового целлюлозного 

завода в Братске. Стоимость проекта составляет около 700 млн $.

ТОМСКАЯ ОБЛАСТЬ. ЛПК «Партнер-Томск» вышел на проектные объемы производства 
ламинированных MDF-плит – 800 м3 в сутки. Годовая мощность комбината составляет 264 
тыс. м3 продукции.

ИРКУТСКАЯ ОБЛАСТЬ. Российско-корейское предприятие ООО «РусКо» начало строительство 
пеллетного завода в поселке Улькан Казачинско-Ленского района Иркутской области. Проектная 
мощность предприятии – 10 т/час. Продукция будет поставляться в Южную Корею и Европу.

КРАСНОЯРСКИЙ КРАЙ. Енисейский фанерный комбинат запустил первую производ-
ственную линию. Инвестиции в строительство завода составили более 170 млн $.

ИРКУТСКАЯ ОБЛАСТЬ. Братский филиал группы «Илим» провел пробные варки целлю-
лозы из лиственницы – сульфитной целлюлозы для химической переработки с предварительным 
паровым гидролизом и сульфатной целлюлозы с предварительной водной экстракцией щепы 
для производства бумаги и картона.

ИЮНЬ
ИРКУТСКАЯ ОБЛАСТЬ. Группа RusForest запустила лесопильный завод в поселке 

Магистральный Казачинско-Ленского района. Проектная мощность предприятия «Русфорест 
Магистральный» – 150 тыс. м3 пиломатериалов в год.

Продукция также будет поставляться в Японию, Южную Корею, Китай, а также в страны 
Ближнего Востока. Рассматривается вопрос реализации продукции в Москве и Санкт-Петербурге. 
Технологическую щепу планируется направлять на ЦБК группы «Илим» в Братск.

КРАСНОЯРСКИЙ КРАЙ. Новоенисейский ЛХК вышел на проектную мощность по про-
изводству древесных топливных гранул – 80 тыс. т в год.

ИЮЛЬ
ПРИМОРСКИЙ КРАЙ. ЗАО «Лес-Экспорт» запустило производству трехслойной паркетной 

доски в городе Дальнереченске. Проектная мощность завода - 1757 тыс. м2. Вторая очередь 
проекта – запуск завода по производству шпона. 

ВОЛОГОДСКАЯ ОБЛАСТЬ. В Вологодской области состоялся пуск центра по выращива-
нию саженцев с закрытой корневой системой. Ежегодный объем выращивания посадочного 
материала – 1 млн штук в год. На строительство центра правительство Вологодской области 
выделило более 60 млн рублей. 

При условии увеличения срока ротации выращивание будет производиться 2 млн в год; 
ежегодно создаваться более 1000 га лесных культур с улучшенными наследственными свойства-
ми. Посадочным материалом будут обеспечены Вологодский, Шекснинский, Междуреченский, 
Сокольский, Кирилловский, Харовский, Усть-Кубенский районы.

РЕСПУБЛИКА КАРЕЛИЯ. «Инвестлеспром» создал компанию «Инвестлеспром-
лесозаготовка» для объединения лесозаготовительных подразделений – ОАО «СЛЗК» 
(Республика Карелия), ОАО «ПЛО «Онегалес» (Архангельская область) и ОАО «ЛПК «Кипелово» 
(Вологодская область). Новое юридическое лицо будет вести все производственные операции 
«Инвестлеспрома» в части лесозаготовки.

КАЗАХСТАН. В Павлодаре открыт крупнейший в Казахстане деревообрабатывающий 
комбинат. Стоимость проекта – 1,2 млрд тенге (около 6 млн евро), из которых 1 млрд тенге 
вложил Национальный инновационный фонд. Запущена линия производства деревянных дверей 
мощностью 5 тыс. штук в месяц. Готовятся к запуску две линии – по производству ДСП-плит и 
модифицированной древесины. Предприятие планирует выйти со своей продукцией на соседние 
российские регионы.

СЕНТЯБРЬ
ХМАО. Состоялся очередной запуск производства на «Заводе МДФ» в поселке Мортка. 

Его строительство началось в 2001 году. Первую продукцию предприятие выпустило в 2005 году, 
однако на проектную мощность тогда так и не вышло и в 2010 году обанкротилось.  

В августе 2010 года завод вновь заработал, но был «заморожен» в апреле 2011 года из-
за невыплаты зарплаты. Проектная мощность завода - 50 тысяч м3 плит MDF в год. Пока это 
единственный завод по переработке неделовой древесины за Уралом.

ОКТЯБРЬ
НОВГОРОДСКАЯ ОБЛАСТЬ. Полностью восстановлено производство фанеры на ОАО 

«Парфинский фанерный комбинат», остановленное в период кризиса 2008 года. Планируется 
начать выпуск большеформатной фанеры.

ХАБАРОВСКИЙ КРАЙ. Запущено производство плит MDF на заводе «Римбунан Хиджау 
МДФ» в поселке Хор (район имени Лазо). Значимое для экономики Хабаровского края предприятие 
создали малайзийцы – компания «Римбунан Хиджау», объем инвестиций составил 3,3 млрд руб.

До конца 2011 года планируется изготовить 30 тысяч м3 плит MDF в различной комплектации. 
На проектную мощность предприятии выйдет в конце 2012-го. Объем производства на первом 
этапе – 150-200 тыс. м3 в год плит MDF и THDF, на втором этапе увеличится на 150-200 тыс. м3 

в год. Большая часть продукции пойдет в Китай, Японию и Южную Корею. 
Основное технологическое оборудование – формовочная линия и система непрерывного 

прессования – поставила компания Dieffenbacher. 

РЕСПУБЛИКА КОМИ. На «Монди СЛПК» произведена опытная партия бумаги повышенной 
белизны. В цехе выпустили типографскую бумагу с высокой белизной – не менее 70%.

АРХАНГЕЛЬСКАЯ ОБЛАСТЬ. Торжественно открыт Устьянский ЛПК. Он построен на площади 
в 40 га в Устьянском районе. Первоначально планировалось, что предприятие будет выпускать 
150 тыс. м3 пиломатериалов в год, но впоследствии строительство постоянно усложнялось и 
расширялось. В итоге планируемый объем производства вырос – в 2012 году планируется вы-
пустить 400 тыс. м3 пиломатериалов, в 2013 году – 500 тыс. м3. 

В последующие годы на территории комплекса планируется построить пеллетный завод, 
мини-ТЭЦ. Рядом с лесопромышленным комплексом началось строительство семеноводческого 
центра на 9 млн саженцев 

НОЯБРЬ
ОМСКАЯ ОБЛАСТЬ. ООО НПК Сибирский лес» завершило монтаж второй линии по 

производству шпона и фанеры. После ее запуска общий объем производства предприятия 
увеличился с 400 до 1500 м3 в сутки.

Предприятие поставляет продукцию на рынки близлежащих регионов. В дальнейшем сбыт 
продукции будет осуществляться на рынки Юго-Восточной Азии и Западной Европы. Ожидается, 
что экспортные поставки составят порядка 50% от общего объема. 

Котельные установки Agro Forst & Energietechnik GmbH 
покоряют российский рынок

Австрийская фирма Agro Forst & Energietechnik GmbH весьма успешно работает на рынке 
России уже два годa. В «портфеле» заказов компании следующий год – два больших проекта по 
поставке на российские предприятия котлов фирмы Agro Forst & Energietechnik GmbH, которые 
будут использованы для производства энергии из биомассы. Сейчас с потенциальными клиентами 
обсуждается  еще несколько проектов станций.

В основе успеха компании не только достоинства конструкции оборудования Agro Forst & 
Energietechnik GmbH, но и стремление к тесному сотрудничеству с  клиентом, начиная с проекта 
до реализации заказа.

Австрийская техника разработана таким образом, чтобы в качестве топлива можно было 
использовать остатки биомассы, которые образуются при заготовке древесины в лесу, пере-
работке круглых лесоматериалов или обработке древесины, а также при очистке канав, то 
есть отходов, у которых низкая теплотворная способность, а содержание влаги высокое. Такая 
неприхотливость котлового оборудования обеспечивает низкую стоимость его эксплуатации и 
короткий срок окупаемости. 

Agro Forst & Energietechnik GmbH в России работает недавно, а в Европе является одним 
из самых известных брендов в области производства котлов и обладает более чем 30-летним 
опытом в создании оборудования для промышленных и централизованных систем отопления,а 
также для производства электроэнергии. 

Компания принимает участие во всех важнейших выставках для профессионалов лесного 
хозяйства и деревообработки, а также выставках, посвященных производству энергии, проходящих 
в России. Оборудование компании Agro Forst & Energietechnik GmbH представлено на выставке 
«Woodех/Лестехпродукция». Cтенд компании – C155 (павильон № 3).
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Scm Group
Быть первым значит быть лучшим!
…Это не просто красивые и многообещающие слова для привлечения внимания посетителей очередного 
ежегодного «шоу»… Это реальность, которую компания Scm Group подтверждает собственным примером 
уже много лет. Начиная с того, как 50 лет назад впервые был создан универсальный столярный станок и 
продолжая огромным количеством патентов и технических решений, недоступных другим производителям 
в настоящее время. Так и в этом году компания Scm Group, не отступая от своих правил, познакомит по-
сетителей выставки Woodex с новейшими техническими решениями, для деревообрабатывающей промыш-
ленности, включая те, которые ещё не были представлены на ведущих мировых площадках.

Идеальный уголок
dogma компактен и идеален 
в своем оснащении
Dogma – новый угловой обрабатывающий 

центр для производства окон и дверей.
Компактный и полный в своем оснащении 

станок, автоматически выполняющий цикл об-
работки на торцах заготовки в шипорезной зоне: 
единожды заготовка фиксируется по её геометри-
ческому центру при помощи пневмомеханического 
захвата, и при управлении ЧПУ выполняется 
автоматический цикл формирования шипа с 
двух сторон поочередно, уменьшая при этом 
время производства. Станок Dogma выполняет 
обработку как прямого шипа, так и наклонного, 
при помощи функции интерполирования по оси, 
перпендикулярной направлению подачи заготовки 
в зону действия обрабатывающих агрегатов. 

Реализуяация большинствоа операций на 
одном станке, заметно сокращается общаяую 
производственнаяую площадь. 

Шипорезная часть станка может оснащать-
ся в стандартной комплектации торцовочным 
пильныйм и фрезерным шипорезным агрегата-
ми, которые позволяют обрабатывать заготовки 
длиной от 220 до 2800 мм (или 3800 мм как 
дополнительное оснащение). В то же время на 
станок может быть установлен запатентованный 
фрезерно-сверлильный агрегат Optima 1, готовый 
выполнять такие необходимые операции, как 
вертикальное фрезерование, вертикальное и 
горизонтальное сверление по осиям X и Y, что 
в свою очередь, позволит производить окна и 
двери с уже подготовленными пазами под ручку и 
замок, пазами под петли, подрезанным штапиком 
и местами под установку фурнитуры типа Aria 
4 и Aria 12. 

Зона профилирования станка Dogma оснаща-
ется двумя высокоточными шпинделями длиной 
320 мм и диаметром 50 мм, и запатентованным 
агрегатом Duo, способным работать в двух по-
ложениях и поворачиваться на 90° для выпол-
нения отрезки штапика и выборки фурнитурного 
паза. Также существует возможность оснащения 
дополнительным нижним фрезерным агрегатом 
для изготовления паза под установку нащельника 
на раму окна.

Dogma – это гарантия гибкости производства 
и высокого качества поверхности изделия, что 
также достигается использованием быстросъем-
ных шпинделей с системой крепления HSK 85S,q 
a как на шипорезной, так и на профилирующей 
части станка. 

На станке возможно использование шпинде-
лей длиной до 320 мм, инструмента диаметром 

370 мм в зоне формирования шипа и 240 мм 
в зоне профилирования. При этом процедура 
замены инструмента осуществляется просто, 
быстро и безопасно, благодаря особому уже 
установленному пневматическому устройству.

Пространство, мощь, 
скорость, точность, 
безопасность! accord 40 fx
вне конкуренции
Новая гамма станков портального типа с тра-

версным рабочим столом Accord fx характеризуется 
широкой рабочей зоной 1820 мм (по оси Y) и 
широкой гаммой мощных обрабатывающих агрегатов 
с тремя, четырьмя или пятью осями перемещения.

Магазин инструмента Spider 48, установленный 
на подвижный портал станка, позволяет осущест-
влять смену инструмента в режиме скрытого вре-
мени и может нести на себе до 48 фрез большого 
диаметра (и даже двойного профиля). Благодаря 
новому вспомогательному челночному устройству 
Mach 5, смена инструмента происходит всего за 5 се-
кунд - начиная от вывода инструмента из древесины 
до входа в неё следующего. Новая модель рабочего 
стола позволяет осуществлять его переоснащение с 
легкостью и быстротой. Полностью автоматический 
рабочий стол модели Matic имеет независимый 
привод каждой траверсы и каждого фиксирующего 
элемента (вакуумная чашка или захват), производит 
полную перенастройку в автоматическом режиме 
всего за 3 секунды, при этом гарантируя высо-
чайшую точность позиционирования и безопасность 
работы. Благодаря новым технологиям инженеры 
компании Scm смогли снизить стоимость данного 
устройства в 4 раза по сравнению с автоматиче-
скими столами предыдущего поколения. 

Гамма станков Accord fx оснащается новым 
пятиосевым обрабатывающим агрегатом Maxi Prisma 
T, предназначенным специально для обработки 
массива древесины. Он имеет крепление системы 

HSK 63E, обеспечивающее крутящий момент в раз-
мере 1800 Нм, и обладает выходной мощностью 13 
кВт в диапазоне скоростей вращения от 7000 до 
18000 об/мин. (в режиме постоянной нагрузки S1). 

Особенно стоит отметить наличие нового рево-
люционного обрабатывающего агрегата BRC (Boring 
Routing Cutting), который оснащен четвертой осью 
вращения Vector и несёт на себе: пильный узел с 
диаметром пильного диска 300 мм; вертикальный 
фрезерный узел; узел с 3 вертикальными свёрлами; 
узел с 3 вертикальными свёрлами для выполнения 
отверстия под ручку; горизонтальный фрезерный 
узел с двумя выходами и горизонтальный сверлиль-
ный узел.  Эти узлы позволяют выполнить все типы 
операций, необходимых для производства дверей, 
окон и лестниц, без лишних смен инструмента, 
тем самым сравняв общее время работы станка с 
чистым машинным временем.

Своим друзьям мы говорим 
так: «Morbidelli: facciamo i 
buchi piu belli»*

uniflex hp в 2 раза быстрее, 
чем все остальные

Новый Uniflex hp – абсолютный лидер в своем 
классе обрабатывающих центров, созданный для 
решения любых задач по сверлению, фрезерова-
нию и пилению. Он единственный в своем роде 
сочетает эффективность сверлильно-присадочного 
станка с гибкостью обрабатывающего центра,   
что наряду с высокими эксплуатационными по-
казателями гарантирует непревзойденное качество 
и производительность.

Сверлильно-фрезерный обрабатывающий центр 
Uniflex hp оснащен запатентованной сверлильной 
системой, что  позволяющийет увеличить произ-
водительность в 2 раза по сравнению с анало-
гичным оборудованием, существующим на рынке. 
Данная особенность реализуется за счет наличия 
на станке   двух независимых двойных сверлиль-
ных агрегатов верхнего и нижнего расположения 
для одновременной работы с двумя панелями. 
Станок имеет в своём оснащении 96 независимых 
вертикальных сверлильных шпинделей, 36 неза-
висимых горизонтальных сверлильных шпинделей 
и способен нести на себе еще 6 дополнительных 
агрегатов: пильный и фрезерный агрегаты, а также 
сверлильные блоки для петель. При этом корпус 
каждого сверлильного агрегата   выполнен из 
цельного алюминиевого блока.      В сочетании 
с новыми шпинделями из закаленной стали и 
с интегрированными керамическими подшипни-
ками, агрегаты обеспечивают высокую точность 
сверления (+ / - 0,1 мм) при скорости вращения 
6000 об/мин для всех независимых шпинделей.

* Morbidelli изготавливает самые красивые
отверстия 

Нанесение клея может быть 
еще экономнее
slim line элегантность формы
Кромкооблицовочный станок Solution удо-

влетворяет любым требованиям в части техно-
логии нанесения кромочного материала, гаран-
тирует максимальную точность и надежность в 
течениие длительного срока эксплуатации, что 
доказывает время и растущий спрос. Наносимый 
материал может быть абсолютно любым: тонкий, 
пластик ABS, шпон и массивная деревянная 
рейка, алюминиевая кромка, возможна работа 
по технологии softforming.

С этого года станки марки Solution стали 
оснащаться запатентованной революционной 
системой Slim line – это новая технология   
уменьшения толщины клеевого шва за счет 
точной дозировки и нанесениемя   клея непо-
средственно на кромочный материал, а не на 
панель, что позволяет получить практически 
невидимый клеевой шов на скорости подачи 30 
м/мин, при уровне инвестиций в 5 раз меньше по 
сравнению нашумевшей лазерной технологией!

Нанесение клея на кромочный материал 
является гораздо более эффективным, чем на-
несение на панель, т.ак к.ак пористость панели 
не позволяет  дает возможность равномерноего 
нанесениея. Более однородная поверхность 
кромочного материала позволяет использо-
вать гораздо меньше клея, по сравнению с 
традиционными методами нанесения клея на 
панель. Это приводит   практически к полному 
видимому исчезновению клеевого шва, поэтому 
получается отличное качество готовой панели. 
При этом использование меньшего количества 
клея, это снижениеает затраты на материале 
и электроэнергиию, необходимойую для рас-
плавления клея. Кроме того, система нанесения 
клея без использования клеевой ванны и раз-
личных механических компонентов, характерных 
для традиционных клеевых систем, приводит к 
значительному снижению затрат на техническое 
обслуживание и устраняет возможные простои, 
что в конечном итоге влияет на себестоимость 
продукции.

Учимся шлифовать с 
DMC system 10
Чтобы представить себе масштабы нового 

калибровально-шлифовального «центра» Dmc 
system 10, нужно закрыть глаза и представить 
себе – ни больше ни меньше – вагон метро! 
Машина подобного уровня еще не создавалась 
ни одним из производителей деревообрабаты-
вающего оборудования.  

В процессе проектирования и разработки 
этого десятиагрегатного «монстра» весом в 
13000 килограмм, инженеры компании Dmc ис-
пользовали весь свой богатый опыт и новейшие 
высокие технологии. В заводских испытаниях 
были задействованы десятки специалистов, 
которые проверили не только качество вы-
пускаемых изделий, но и множество других 
технических параметров. И тем более отрадно, 
что первыми её смогут увидеть посетители 
выставки «Woodex 2011» в Москве на стенде 
компании Scm Group. 

При фрезеровании формо-образование 
происходит за счет комбинации вращения 
фрезы и ее движения относительно заго-
товки, называемого подачей. В зависимости 
от компоновки фрезерного станка заготовка 
может скользить по столу вдоль линеек или 
двигаться вместе с копиром на каретке с 
коротким прямолинейным ходом; она может 
быть зафиксированной либо вращаться в 
центрах. В некоторых моделях станков фреза, 
помимо вращения, в процессе обработки де-
тали может менять положение в соответствии 
с командами, подаваемыми управляющим 
процессором и благодаря собственным на-
правляющим либо за счет механической 
связи с копиром. Таким образом, с учетом 
всего многообразия профилей фрез и полу-
чаются поверхности самой разной геометрии.

Инструмент

Фреза – основной инструмент любого фре-
зерного станка. Она состоит из нескольких 
резцов, которые еще называют ножами или 
лезвиями, и имеет ось вращения. При вращении 
и подаче такого инструмента резцы двигаются 
по циклоидной траектории и поочередно сре-
зают слой материала, называемый припуском.  
В результате такой обработки заготовки деталь 
получает новую поверхность. Ее форма и каче-
ство зависят от множества факторов: профиля 
ножей, точности их установки, состояния режу-
щей кромки, режимов резания, геометрической 
точности станка и др. (см. табл.).

Существует множество видов фрез: цилин-
дрические и концевые, цельнометаллические 
и с твердосплавными резцами, сборные, за-
тылованные и незатылованные, с прямыми и 
профильными ножами, разных форм и раз-
меров и т. п.

Окружная скорость резания древесины при 
фрезеровании – обычно 20–70 м/с. Для фрезы 
диаметром 100 мм этот диапазон соответствует 
частоте вращения от 3800 об/мин, для фрезы 
диаметром 200 мм – от 1900 об/мин, диаметром 
30 мм – от 12 000 об/мин. У одного и того же 
инструмента может быть несколько значений 
окружной скорости резания в зависимости от 
формы лезвия – ступенчатой, криволинейной и 
т. п. С целью соблюдения безопасного режима 
работы категорически запрещается вращать 
фрезу с частотой, превышающей максимальный 
скоростной порог (его значение указывается 
на инструменте).

Различают два направления вращения 
фрезы: попутное, совпадающее с направ-

лением подачи, и встречное. Наибольшее 
распространение получил режим встречного 
фрезерования как более экономичный, при 
выполнении которого требуемая мощность для 
вращения фрезы на 20–40% ниже, чем при 
попутном. Но в некоторых случаях используют 
и две фрезы, с встречным и попутным направ-
лениями вращения, с целью предотвращения 
сколов на завершающем этапе фрезерования 
заготовки.

Подача при фрезеровании, как пра-
вило, выбирается от 5 до 40 м/мин,  
однако в высокопроизводительных станках 
этот показатель может превышать и 100 м/
мин. Для таких режимов требуется инструмент 
с высокой стойкостью и особые условия ра-
боты. В зависимости от способа фрезерования 
и типа обрабатываемого материала выбира-
ются определенные углы резания. Так, для 
ДСП, например, рекомендуется α = 20–250, 
δ = 60–650 (при плотности свыше 600 кг/м3 
δ = 75–850); для фанеры α = 150, γ = 15–250. 
Более точные данные содержатся в специали-
зированных справочниках.

На шероховатость получаемой поверхно-
сти заготовки влияют кинематические волны, 
обусловленные кинематикой фрезерования, 
а также неровности разрушения – заколы, 
отщепы, вырывы древесины. Для уменьшения 
длины и глубины волны используют тщательно 
настроенный многолезвийный инструмент, 
увеличивают скорость резания относительно 
подачи. Здесь важно, чтобы все режущие кром-
ки находились на одной окружности с центром 
на оси вращения фрезы, тогда все резцы будут 
участвовать в процессе резания и, соответ-
ственно, уменьшать размеры кинематической 
волны. Исключить неровности разрушения 
удается чаще всего экспериментальным под-
бором оптимальных режимов фрезерования.

При фрезеровании древесины смазочно-
охлаждающие жидкости, как правило, не 
применяются. Исключением является смазка 
поверхностей, вдоль которых скользит фрезе-
руемая заготовка. Такой прием предотвращает 
загрязнение этих поверхностей, что особенно 
актуально при обработке натуральной древе-
сины, содержащей смолу.

Для организации вращения фрезы пред-
назначен фрезерный модуль – важнейший 
компонент, объединяющий станки фрезерной 
группы всех типов.

Полную версию статьи читайте в «ЛесПромИнформ» 
№3 (77) 2011 г. или на сайте lesprominform.ru

Фрезерные станки 
Деревообрабатывающие станки фрезерной группы предназначены для обработки почти 

любых заготовок из древесины с целью получения поверхности определенной формы. 
Вместе с тем каждый фрезерный станок ориентирован на определенную номенклатуру 
изделий, как то, например, прямолинейный погонаж, фигурные фасады из MDF или мебель 
с плавными очертаниями.

Характеристика по-
верхности Значимые определяющие факторы Характерные состояния поверхности

Макроуровень

Форма в сечении, 
перпендикулярном 
вектору подачи

Профиль ножей фрезы

– Прямолинейная (плоское фрезерование);
– Зубчатая (микрошип); 
– В форме ступенек («шип – паз», стык);  
– Криволинейная (радиусная фаска, профилиро-
вание и т. д.) 

Форма в сечении, па-
раллельном вектору 
подачи и перпенди-
кулярном оси фрезы 
(при цилиндриче-
ском фрезеровании)

Позиционирование заготовки (наладка 
станка, нормирование силы прижима за-
готовки к направляющим линейкам при 
ручной подаче)

Стабильность формы (линейные и угловые  
размеры сечения)

Геометрическая точность станка (прямо-
линейность направляющих каретки, зазо-
ры в них; состояние автоподатчика и т. п.)

Стабильность формы (соответствие траектории 
подачи, отсутствие выступов и других дефектов)

Микроуровень

Микропрофиль 
поверхности в сече-
нии, параллельном 
вектору подачи и 
перпендикулярном 
оси фрезы (при ци-
линдрическом фрезе-
ровании)

Расположение резцов в фрезе (режущие 
кромки находятся на одной окружности)

Волнистость (кинематическая волна) в пределах 
нормы на шероховатость поверхности

Режимы фрезерования (частота вращения 
фрезы, скорость подачи)

Радиальное биение фрезы (шпинделя)

Состояние режущей кромки (степень из-
носа, углы резания) Качество поверхности (шероховатость) в преде-

лах нормыРежимы резания (величина припуска, по-
рода древесины и др.)

Факторы, определяющие состояние поверхности после фрезерования
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За это время копировально-фрезерный 
агрегат KFAx30 стал стандартным агрегатом 
для «старшей» линейки станков IMA. Иннова-
ционным был и остается не только его футу-
ристический дизайн. Еще больше впечатляют 
характеристики этого агрегата, которые до 
сих пор никому не удалось превзойти. Не-
вероятными кажутся скорости обработки, при 
необходимости их можно практически удвоить. 

Кроме того, агрегат KFA обеспечивает невидан-
ную надежность технологического процесса 
и стабильность результатов обработки. KFA 
стал самым востребованным узлом не только 
на новых станках, его чаще всего заказывают 
для переоснащения старых производственных 
линий. Благодаря этому чистовая обработка 
кромок на станках серии Novimat и Combima 
поднялась на абсолютно новый уровень.

Надежная техника
При создании агрегата KFA в поисках иде-

ального решения IMA пошла по абсолютно 
новому пути, отказавшись от традиционной 
3-осевой системы и перейдя на многошарнир-
ную кинематическую систему с двумя линей-
ными приводами для комбинированного пере-
мещения инструмента в направлении подачи 
и по вертикали. Фрезерная головка вместе с 

Копировально-фрезерные агрегаты  
для обработки со знаком качества
Четыре года назад началась история успеха агрегатов KFA от IMA

Рис. 1. Выглядит непривычно: при копировании де-
тали фрезерная головка вращается вокруг профиля

Рис. 2. Малые радиусы или длинные профили: каче-
ство обработки остается безукоризненным

двигателем вращается на 3600 вокруг копиру-
емого профиля. При этом копир располагается 
вертикально к профилю. Благодаря большому 
диаметру копирующего ролика обеспечивается 
минимальное давление на поверхность и спо-
койная обкатка. Все настройки, необходимые 
для согласования четырех режущих пластин 
фрезы и одного копирующего ролика, вы-
полняются программно-управляемыми осями. 
Переход на другой тип профиля происходит 
в промежутке между подачей двух деталей. 
Фрезерный двигатель установлен под углом, 
поэтому усилие при обработке направлено 
на деталь, благодаря чему даже на длинных 
профилях мы получаем отличный результат 
фрезерования. Одна фрез диаметром около 
70 мм укомплектована четырьмя профильными 
пластинами – фаской и тремя радиусами.

Производительность 
на выбор
Наряду с высокопроизводительным агре-

гатом KFAx30 выпускается агрегат KFAx20 
для станков со скоростью подачи до 20 м/
мин. Появляется возможность оснащать этим 
более доступным по цене агрегатом станки с 
традиционной ручной загрузкой. 

Оба агрегата дают одинаковое качество 
обработки, отличие состоит лишь в том, что в 
KFAx20 вместо линейного привода для гори-
зонтального перемещения используются две 
винтовые пары с сервоприводами, управляемые 
системой ЧПУ.

Переход между кромочным материалом и 
поверхностью детали визуально неразличим 
благодаря т. н. технологии «нулевого шва». 
Таким образом, осуществилось давнее желание 
многих мебельщиков, а бросающийся в глаза 
стык на деталях остался в прошлом. А вместе 
с ним и недостатки, с которыми приходилось 
мириться: ширина, цвет и степень загрязнения 
клеевого шва зависели от многих факторов, 
включая текущие настройки кромкооблицо-
вочного станка. Новые технологии бесшовного 
соединения, которые распространяются компа-
нией IMA с 2008 года, дают производителям 
мебели абсолютно новые возможности в на-
правлении дизайна и эстетики.

Две технологии конкурируют между собой, 
обе базируются на использовании специально 
разработанного кромочного материала, т. н. 
соэкструзионной кромки. Соэкструзия – про-
цесс, при котором две жидкие полимерные 
массы одновременно пропускаются через одну 

Бесшовные стыки детали и кромки – 
волшебство новой эстетики
Заказчики компании IMA привыкли к тому, что им всегда предлагаются 
самые инновационные производственные решения, при этом произво-
дительность, гибкость и качество являются приоритетными зада-
чами. Значительно повысить качество обработки позволили высокие 
технологии бесшовного соединения детали и кромки.

формообразующую форсунку и образуют много-
слойную структуру. Только так можно нераз-
рывно соединить различные пластики. Верхний 
материал как декоративная часть кромочного 
материала отвечает за внешний вид и экс-
плуатационные свойства, ультратонкий нижний 
материал обеспечивает крепление к плите.

В кромкооблицовочном станке нижний слой, 
т. н. функциональный слой, непосредственно 
перед соединением с деталью нагревается и 
плавится. Под действием прижимных роли-
ков кромочный материал вступает в прочное 
соединение с плитой-основой. Место пере-
хода от кромочного материала к материалу 
плиты практически незаметно: «нулевой шов» 
получен. Эффекту «невидимости» шва есть 
два объяснения: во-первых, после прижимных 
роликов функциональный слой становится 
значительно тоньше стандартного клеевого 
шва, а во-вторых, цвет этого слоя совпадает 
с цветом декоративного слоя кромки.

Существуют два технологических решения 
для точного нагрева и активации функциональ-
ного слоя – лазер и плазма.

Лазер – нагрев интенсивным 
пучком света
Специально формируемый высокоэнергети-

ческий лазерный луч используется в различных 
областях для расплава материи. В зависимости 
от типа материала выбирается вид источника 
излучения. Идеальным источником излучения 
для нагрева функционального слоя кромки при-
знан диодный лазер. Его излучение попадает на 
функциональный слой со светопоглощающими 
добавками, которые нагреваются под действием 
света. Это тепло распределяется в функцио-
нальном слое и подготавливает материал к 
последующему приклеиванию.

Изначально лазерный луч фокусируется в 
точку и очень мал. Нагреть полосу кромочно-
го материала по всей ширине можно за счет 
осцилляции луча. Для этого нужна специальная 
техника с поворотными зеркалами, призмами и 
системой программного управления. Надежная 
технология, разработанная компанией IMA, 
использует настраиваемую по ширине кромки 
рассеивающую линзу.

Применение лазера требует полного экра-
нирования зоны действия лазерного излучения. 
Элегантный кожух для всего станка закрывает 
и этот опасный участок, визуальный контроль 
процесса обеспечивают большие смотровые 
окна из специального стекла. Для приклеива-
ния стандартных, несоэкструзионных, кромок 
лазерную головку можно заменить узлом на-
несения клея.

Плазма – пучок ионов 
передает свою энергию
В качестве альтернативы лазерной техноло-

гии была форсирована разработка плазменной 
технологии. Плазма – это ионизированный 
газ, отдающий свою энергию функционально-
му слою, чтобы быстро расплавить его. Для 
этого плазма подается из маленьких форсу-
нок, распределенных по всей ширине кромки. 

Количество форсунок определяется с учетом 
максимальной ширины кромочного материала 
и необходимой скорости подачи.

По сравнению с лазером плазма дает ряд 
интересных преимуществ. Специальное экрани-
рование, как в случае с лазером, не требуется. 
Объем необходимых инвестиций и программа 
обучения как для стандартных станков говорят 
в пользу плазменной технологии. Плазменная 
головка очень компактная. К тому же поль-
зователь получает большую свободу выбора 
кромочных материалов. Технология «нулевого 
шва» особенно хорошо работает с соэкструзи-
онными типами кромки. 

Плазменную головку можно легко заменить 
бачком для клея-расплава со штыковым за-
твором. Это позволит наклеивать кромки без 
предварительно нанесенного клея по тради-
ционной технологии.

Свобода выбора

Обе технологии бесшовного наклеивания 
кромки способствуют существенному по-
вышению качества мебельных деталей. Но 
желаемый результат обеспечивает не только 
представленная здесь технология кромкоо-
блицовки, но и идеально согласованная ра-
бота всех компонентов до и после участка 
наклеивания кромки. Станки IMA выполняют 
точное форматирование деталей и чистовую 
доработку наклеенных кромок высокоточными 
агрегатами. Стык пласти и кромки, особенно 
на мебельных деталях с одинаковым декором 
плиты и кромки, больше не дает повода для 
критики, а деталь выглядит как литая. В бу-
дущем такой способ обработки станет одним 
из критериев выбора качественной мебели.

В плазменной технологии облицовки кро-
мок IMA используются традиционные кромоч-
ные материалы. Четыре нижние плиты облицо-
ваны соэкструзионными полипропиленовыми 
кромками, пятая плита окантована бумажной 
кромкой с предварительно нанесенным белым 
клеем. Сверху лежит шпонированная плита, 
кромки которой облицованы лакированным 
буковым шпоном с предварительно нанесен-
ным клеем.

В соответствии с действовавшей когда-то 
отечественной классификацией к столярным 
ленточно-пильным относятся вертикальные 
станки с высотой пропила до 80 мм. Они пред-
назначены для прямолинейного и криволиней-
ного распиливания досок, щитов и листовых 
материалов на заготовки.

Используются на лесопильных, деревоо-
брабатывающих и мебельных предприятиях 
для чернового выпиливания, а также для раз-
нообразных столярных работ, не требующих 
особой точности.

Конструкция станка

Конструкция всех столярных ленточно-
пильных станков относительно проста. Она 
включают станину С-образной формы, верхний 
неприводной шкив, саму ленточную пилу, на-
правляющее устройство, рабочий стол, который 
может быть наклоняющимся, нижний шкив, 
приводимый во вращение электродвигате-
лем через ременную передачу, ограждения 
пилы и вращающихся шкивов. Для быстрой 
остановки вращения нижнего шкива станки 
оснащаются тормозным устройством. Вблизи 
верхнего шкива размещается устройство для 
улавливания пильной ленты при аварийном 
разрыве. Для получения деталей требуемой 
ширины служит продольная направляющая 
линейка, устанавливаемая на рабочем столе.

Одна из важных характеристик такого стан-
ка – его исполнение, которое в зависимости 
от расположения холостой ветви пилы по от-
ношению к направлению подачи заготовок 
может быть правым или левым.

Станина ленточно-пильных станков выпол-
няется литой или сварной. В любом случае при 
изготовлении станка металл станины должен 
подвергаться отжигу или старению для предот-
вращения самопроизвольных деформаций при 
эксплуатации.

Верхний шкив смонтирован на оси, за-
крепленной в ползуне на верхней части ста-
нины, перемещение которого обеспечивает 
компенсацию изменения длины пилы при ее 
тепловом или механическом удлинении в про-
цессе работы и заданную величину натяжения 
пильного полотна. 

Величина натяжения регулируется вин-
том с помощью маховичка и поддерживается 
пружиной или противовесом. В правильно 
настроенном станке сила натяжения должна 
быть единственной силой, удерживающей пилу 
на шкивах.

Иногда для предотвращения сбега пилы 
верхний шкив ленточно-пильных станков 
оборудуют регулировочным устройством, по-
зволяющим наклонять шкив в обе стороны от 
вертикали путем поворота вокруг горизонталь-
ной оси с помощью винтов с маховичками.

У шкивов есть плоский обод, обычно с 
мягким резиновым или кожаным бандажом, 
который предназначен для увеличения сце-
пления шкива с пилой при ее движении и для 
того, чтобы обращенные к шкиву разведенные 
зубья пилы при ее натяжении не теряли раз-

вода. Рабочие поверхности шкивов постоянно 
очищаются встроенными щетками.

Направляющее устройство служит для 
предотвращения отклонения пилы в стороны 
и назад (ее соскальзывания со шкивов), а также 
для гашения ее вибраций. Устройство состоит 
из двух одинаковых блоков, устанавливаемых 
над рабочим столом и под ним, в зоне рабочей 
ветви пилы.

В качестве направляющих элементов ис-
пользуют стальные ролики, реже башмаки с 
покрытием из антифрикционного материала. 
Роликовое направляющее устройство включает 
два боковых ролика и один упорный. Они 
установлены на осях и свободно вращаются от 
соприкосновения с пилой, оказывая незначи-
тельное сопротивление ее движению. Задние 
упорные ролики предотвращают аварийный 
сбег пилы со шкивов. При нормальной настрой-
ке станка пильная лента во время работы не 
должна касаться упорных роликов. Устройство 
с направляющими скольжения выполняется в 
виде башмаков, изготовленных из древесины с 
пропиткой или древесно-слоистого пластика. 
Верхнее направляющее устройство закрепляет-
ся на штанге с зубчатой рейкой, посредством 
которой его можно переставлять по высоте 
в зависимости от толщины распиливаемого 
материала. Его положение регулируется так, 
чтобы открывать ленточную пилу только на тол-
щину обрабатываемого материала и исключить 
попадание рук станочника под ограждение.

Рабочий стол столярных ленточно-пильных 
станков изготавливается литым или сварным. Его 
поверхность должна иметь твердое гальваниче-
ское покрытие, снижающее абразивный износ. 
Стол имеет прорезь для прохождения пилы и 
пазы для крепления направляющей линейки. 
У некоторых станков он оснащается дополни-
тельным пазом для перемещения поперечного 
упора, позволяющего производить резы под 
различными углами к плоскости пилы. Для рас-
пиловки материала под углом к горизонтали стол 
может наклоняться на угол до 45° с помощью 
винтового устройства.

Нижний приводной шкив закрепляется на 
валу, вращающемся в подшипниках. Имеется 
возможность небольшой осевой регулировки 
шкива. Вращение шкиву передается через клино-
ременную передачу от электродвигателя, установ-
ленного на качающейся плите. Частота вращения 
приводного шкива станка зависит от его диаметра 
и соответствует окружной скорости его обода, 
в свою очередь, определяемой необходимой 
скоростью резания (40–50 м/с). Регулирование 
этой скорости в столярных ленточно-пильных 
станках не предусматривается.

Станок обязательно оборудуется ловителем 
пильного полотна при его обрыве. В механических 
ловителях в контакте с пильным полотном находит-
ся ролик. При разрыве полотна ролик смещается, 
под действием пружины зуб храповика срывается 
с курка, и тормозные колодки зажимают полотно.

Полную версию статьи читайте в «ЛесПромИнформ» 
№5 (79) 2011 г. или на сайте lesprominform.ru
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Декоративное покрытие профильного 
погонажа создают, не только используя ла-
кокрасочные материалы, но и с помощью 
облицовывания (ламинации) ПВХ-пленками, 
декоративными бумагами с финиш-эффектом, 
натуральным шпоном и т. п. Этот процесс еще 
называют технологией укутывания, окутывания 
или оборачивания. Профиль изготавливают с 
односторонней (с внешней или внутренней 
стороны) или двухсторонней ламинацией.

Технология облицовывания не обходится 
без применения клеевого материала. Для 
окутывания профилей используют клеи на 
основе этиленвинилацетата (ЭВА), аморфного 
полиальфаолефина (АПАО), полиамида (ПА), 
полиуретана (ПУР).

Основные требования к материалам предъ-
являют по температуро– и влагостойкости, 
стойкости к старению, высокой начальной 
прочности для переработки в режиме in-line 
(с англ. – встроенный в линию). Наиболее 
востребованы сегодня гранулированные клеи-
расплавы. «В то время как история применения 
клеев-расплавов на основе ЭВА насчитывает 
уже полвека, полиуретановые используются 
лишь с конца 1980-х годов, а АПАО-расплавы 
– с начала 1990-х. В России ПУР-расплавы 
активно применяют лишь последнее десяти-
летие, а рынок потребления АПАО начал расти 
у нас только последние два года, – поясняет 
менеджер по продажам и технический кон-
сультант компании Forbo Industrial Adhesives 
Russia Александр Балашов. – Клеи на основе 
растворителей, а также на полиуретановой, 
полиэфирной и нитрилкаучуковой основе, 
которые широко использовались ранее в 
технологии оборачивания, теряют конкурен-
тоспособность на рынках многих стран Европы. 
Основная причина – содержание в них хлори-
стых растворителей. А вот в Турции, России 
и на Украине наблюдается рост потребления 
перечисленных клеев».

Для клеев-расплавов немаловажным по-
казателем является плотность. В зависимости 
от того, больше она 1,00 г/см3 или меньше, раз-
личают наполненный и ненаполненный клеевой 
ЭВА-материал. Для ПУР-клеев в зависимости 
от содержания в их составе кристаллического 
полиуретана плотность ненаполненного ма-
териала – 1,10–1,20 г/см3. «Наполнение клея 
снижает его стоимость, но ухудшает клеящие 
характеристики. Расход клея с наполнителем, 
как правило, больше, чем ненаполненного. Об 
этом иногда забывают “мудрые” снабженцы 
предприятий, которые “охотятся” за самой 
низкой ценой клеевого материала за один 
килограмм», – поясняет г-н Балашов. Если 
клей наносится с помощью щелевой головки 
системы клеенанесения, то используют не-
наполненный материал. При нанесении клея 
вальцом или роликом применяют как напол-
ненный, так и ненаполненный материал.

По словам руководителя направления «Тех-
нология облицовывания профилей» москов-
ского представительства компании Klebchemie 
M. G. Becker GmbH & Co. KG Юрия Евдокимова, 

Плинтусы и уголки из ПВХ, наличники и рамочные профили из MDF, евровагонка или вагонка из цельной 
древесины, алюминиевые профили в оконных стеклопакетах – все это элементы декора, которые украшают 
наше жилище. Современный покупатель уделяет внимание не только форме изделия, но и его цвету и рисунку. 
Именно рисунок на поверхности изделия подчеркивает неповторимость интерьера помещения.

Клеевые материалы для 
окутывания погонажа

«качественное склеивание обеспечивается не 
только верным выбором клеевого материала, 
но и подготовкой исходного профиля. Его 
следует выдержать в течение 24 часов при 
комнатной температуре; удалить посторонние 
включения с его поверхности и подогреть 
перед облицовыванием до 45–60 °С».

Достопочтенные полиолефины

В расплавленном состоянии ЭВА-клей 
отлично смачивает поверхность материала 
и, затвердевая, надежно соединяет поверх-
ность и облицовочный материал. Расход клея 
зависит от типа поверхности, типа клея и 
условий работы. Например, в случае обли-
цовывания профилей тонкими меламиновыми 
бумагами (плотность бумаги – 40–60 г/м2), 
ровных поверхностей на высокоскоростном 
оборудовании расход клея – всего 40–50 г/м2. 
Но при окутывании деталей из MDF или ДСП 
натуральным шпоном расход увеличивается 
до 100–150 г/м2.

По словам г-на Балашова, «для получения 
минимального расхода очень важно обращать 
внимание на предварительную обработку 
материала профиля (подогрев, фрезеровка, 
очистка), четкую настройку оборудования 
(в том числе на то, равномерно ли нано-
сится клеевой слой по ширине пленки), тип 
декора или пленки, а также на температуру 
и качество клея».

Температура в диапазоне 180–190 °C ре-
комендуется для использования большинства 
ЭВА-клеев. Но на предприятиях температуру 
при окутывании погонажа ПВХ-пленками по-
нижают до 150–170 °C, иначе пленка начинает 
размягчаться.

В зависимости от используемой облицовки 
при окутывании температуру повышают до 
210 °C. Обычно рабочую температуру клея 
повышают в нескольких случаях: если тем-
пература в помещении ниже требуемой по 
технологическим условиям; если скорость 
подачи детали в станок ниже скорости 
отверждения клея; если производитель про-
фильного погонажа пытается снизить затраты 
на материалы – уменьшить расход клея.

Следует отметить, что вязкость клеев-
расплавов повышается с увеличением 
температуры. Например, вязкость клея 
уменьшается вдвое, если температуру клея 
увеличить на 20 оС.

Иногда при работе с CPL (пластиком 
низкого давления) температуру использо-
вания клея повышают, так как сам по себе 
этот материал жесткий и хрупкий и окутать 
сложные поверхности без трещин сложно.

При повышении температуры смола, вхо-
дящая в состав CPL, начинает размягчаться, 
и материал становится более эластичным. 
Податливости CPL добиваются при помощи 
регулировки температуры клея, предвари-
тельного подогрева пластика и установки до-
полнительных фенов на станке окутывания.

При окутывании профилей шпоном мож-
но использовать ЭВА-клеи в тех случаях, 
когда не нужна повышенная термостой-
кость. Однако если в дальнейшем изделие 
покрывается УФ-отверждаемым лаком, пла-
нируется его эксплуатировать во влажных 
помещениях или есть требования по повы-
шенной термостойкости, то используются 
АПАО-клеи и – реже – полиуретановые клеи 
(расплавы или двухкомпонентные жидкие). 
При использовании тяжелых финиш-пленок, 
пленок Elesgo или «японской» бумаги лучше 
подойдут клеи на основе АПАО. 

У них меньше расход, а качество склеи-
вания выше по сравнению с ЭВА-клеями. 
«Японская» бумага – новый вид бумажных 
пленок. 

Это декоративная бумага с финиш-
эффектом, которая обладает высокой стой-
костью к бытовым химическим очистителям. 
Плотность этого материала – 40–100 г/м2.

При окутывании профилей меламиновыми 
бумагами плотностью от 40 до 80 г/м2 можно 
использовать наполненные или ненапол-
ненные клеевые материалы на основе ЭВА.

Наряду с применением бумажных мате-
риалов в последние годы для облицовыва-
ния профилей используются синтетические 
пленки на основе полипропилена (ПП) и 
поливинилхлорида (ПВХ). Они позволяют 
не только придать элементам мебели ори-
гинальный вид, но и обеспечить им повы-
шенные эксплуатационные характеристики: 
долговечность, износостойкость и стойкость 
к бытовым химическим средствам очистки. 
Но ПВХ– и ПП-пленки обладают довольно 
низкой температуростойкостью – до 100 °С, 
что не позволяет использовать их вместе с 
классическими ЭВА-клеями-расплавами (ра-
бочая температура  – 160–210 0С).

Обрабатывать термочувствительные 
ПВХ-пленки следует при максимальной 
температуре 130–150 °C. Такая температура 
оптимально подходит для полиуретановых 
клеев-расплавов, у которых диапазон рабо-
чих температур – от 110 до 150 °C. Однако 
такой тепловой обработке сложно подвергнуть 
термопласты, рабочая температура которых 
– обычно от 170 °C. Поэтому при невысо-
ких скоростях линий используют ЭВА-клеи с 
низкой рабочей температурой (130–150 °C). 
При высоких температурах охлаждение клея 
происходит за счет быстрой передачи тепла от 
пленки профилю. Однако эти клеи отличаются 
крайне низкой термостойкостью (около 50–
55 °C) и морозостойкостью (клей становится 
хрупким уже при 0…+5 °C). Поэтому исполь-
зование термопластов оправданно только в 
случае изготовления скрытых (вроде ящичного 
погонажа) или внутренних элементов отделки. 
При оборачивании профильного погонажа CPL, 
ламинатином, акриловым пластиком, толстыми 
ПВХ-пленками (толщиной более 0,4 мм и до 2 
мм) применяют АПАО-клеи или полиуретано-
вые клеи-расплавы с повышенной вязкостью 
и повышенной начальной адгезией.

Полиуретаны

Для окутывания профилей из алюминия, 
ПВХ или АБС-пластика используют полиурета-
новые клеи-расплавы либо двухкомпонентные 
клеи на основе органических растворителей. 
При облицовывании алюминиевых профилей 
рекомендуется проводить механическую об-
работку поверхности – удалять пленку оксида 
алюминия.

ПУР-материалы находят применение и при 
окутывании погонажа легкими меламиновыми 
бумагами, тяжелыми финиш-пленками, «япон-
ской» бумагой, пленками Elesgo. Расход ПУР-
расплава неодинаков и меняется в зависимости 
от способа нанесения. Технологии применения 
ПУР-клеев-расплавов широко не используются 
в России. Тому есть ряд объективных причин: 
высокая цена полиуретанового клея по срав-
нению с клеями ЭВА, а также необходимость 
использования специального оборудования. 
ПУР-клей вступает в реакцию с влагой воздуха. 
Специальное оборудование предназначено 
для плавления и подачи материала на узел 
нанесения в герметичных условиях, а также 
позволяет удалять после отверждения остатки 
прореагировавшего клея без повреждени я 
системы клеенанесения.

Рабочая температура клея 120–140 °C. С 
тонкими пленками работают при температуре 
110 °C. При низкой температуре учитывают, 
что снижается качество нанесения клея на 
пленку. «Производительность оборудования c 
использованием ПУР-клеев все же ниже, чем 
при ЭВА. И этому есть рациональное объясне-
ние: при отверждении ПУР-клей реагирует с 
влагой и требуется определенное время, чтобы 
произошло взаимодействие между клеем и 
декоративной пленкой. Скорость оборудования, 
на котором используется ПУР-расплав, – 6–70 
м/мин. Для высокоскоростного оборудования 
целесообразно использовать ПУР-клеи с уже 
введенным отвердителем. Например, это ПУР-
клеи класса catalysed reactive hotmelts», – 
говорит г-н Балашов.

Полную версию статьи читайте в «ЛесПромИнформ» 
№5 (79) 2011 г. или на сайте lesprominform.ru

Технические характеристики и рекомендуемые условия работы с клеями для облицовывания профильного погонажа

Марка клея Основа 
Вязкость 

(Brookfield), 
мПа•с

Плот-
ность, 
г/см3

Температура 
размягчения1, 

°С

Рабочая 
темпера-
тура2, °С

Скорость 
подачи заго-
товки, мин

Область применения Примечание

Klebchemie M.G.Becker GmbH & Co. KG

Kleiberit 743.7 ЭВА
При 160 °C 5500 
± 800; при 200°C 
2000 ± 300

1,04 90±5 160–200 20–50 Облицовывание бумажными пленками, пропитанными 
смолами, профильных деталей из древесины, мелко-
стружечных плит и MDF 

Расход 50–100 г/м2

Kleiberit 743.9 ЭВА
При 160 °C 7500 
± 800; при 200°C 
2000 ± 300

Ок. 
0,98 85±5 160–200 20–50

Kleiberit 746.2 ЭВА При 180 °С 50 
000±10 000 1,25 95±5 190–220 от 20 Облицовывание шпоном профильных деталей из дре-

весины и древесных материалов Расход 100–130 г/м2

Kleiberit 
702.5.07 ПУР

При 140 °C ок. 40 
000; при 160°C  
ок. 25 000

1,04 70±5 110–150 10–60
Для облицовывания ПВХ-пленками или декоративны-
ми пленками профилей из древесных материалов и 
пластика

Расход ПВХ-пленки 40–60 г/м2; 
декоративная бумага – 50– 
70 г/м2

ООО «Группа ”ХОМА”»

homakoll 629 ЭВА При 204 °C 4000–
5000 1,1 85–92 160–180 20–80

Для укутывания профилей из МDF, ДСП или массива древе-
сины пленками с финиш-эффектом (пленками на бумажной 
основе, пропитанными меламиновыми смолами, с защит-
ным лаковым слоем)

Хранение продукта при темпера-
туре выше 30 °С может вызвать 
слипание гранул, расход 70–100 
г/м2

Компания «Сфинкс» (официальный дистрибьютор компании Henkel в России)

«Дорус Рус КУ 
819»  ЭВА

При 180 °С ок. 
8800; при 200 °С 
ок. 4600

1,15 Около 82  
DIN 52011 170–190 от 18

Облицовывание профилей из ДСП, MDF, массивной дре-
весины пленкой на основе бумаги, пропитанной смола-
ми и шпоном; облицовывание профильных панелей

Наполненный,  
расход 60–110 г/м2 

«Дорус 
Q 825» ЭВА При 200 °С  

ок. 6000–8000 1,0 Около 100–112 
DIN 52011 165–200 от 18 Облицовывание профильных поверхностей бумажными 

пленками
Слабо наполненный,  
расход 70–100 г/м2

«Дорус  
КУ 836» ЭВА При 200 °С 4500–

5500 0,9 Около 80  
DIN 52011 170–190 от 18

Облицовывание профилей из ДСП, MDF, массивной 
древесины тонкой пленкой на основе бумаги, пропи-
танной смолами

Ненаполненный,  
расход 30–80 г/м2

ООО «Свифт Кемикал» (официальный дистрибьютор компании Forbo Industrial Adhesives)
swift®therm 
4274 ЭВА При 180°C  

ок. 7000 1,0 80 150–180 >15 Облицовывание профилей из древесины/MDF/ДСП 
пленками ПВХ/ПП, бумажными пленками

Производство ящичного погона-
жа, мебельного профиля

swift®therm 
4275 ЭВА При 180°C  

ок. 6000 1,0 85 170–190 >15
Облицовывание профилей из древесины/MDF/ДСП бу-
мажными пленками, шпоном с подложкой, тонким CPL-
пластиком

Производство мебельного про-
филя

swift®therm 
4365 АПАО При 180°C  

ок. 6000 1,0 149 180–200 >10 Облицовывание профилей из древесины/MDF/ДСП ме-
ламиновой бумагой, шпоном, CPL-пластиком, Elesgo и др.

Высокая термостойкость. под-
ходит для мебельных профилей 
сложной формы

swift®lock 
9745 ПУР При 120°C 

ок. 38 000 1,1 72 120–140 5–50
Облицовывание профилей из ПВХ, алюминия, древеси-
ны/MDF/ДСП пленками ПВХ/ПП, меламиновой бумагой, 
шпоном, CPL-пластиком

Основной продукт для окутывания 
MDF-профилей пленками ПВХ

swift®lock 
4955 ПУР При 120°C  

ок. 60 000 1,25 81 120–150 20–70
Облицовывание профилей из ПВХ, алюминия, древеси-
ны/MDF/ДСП пленками ПВХ/ПП, меламиновой бумагой, 
шпоном, CPL-пластиком

Подходит для профилей со 
сложной поверхностью и пленок 
с высокими внутренними напря-
жениями

swift®col 4510 2К-ПУР При 20°C  
ок. 21 000 1,28 – 55 1–12 Облицовывание профилей из алюминия, древесины/MDF/

ДСП пленками ПВХ/ПП, меламиновой бумагой, шпоном
Имеется версия с меньшей вязко-
стью для тонких пленок

ООО «Единая клеевая компания» (официальный дистрибьютор компании Follmann в России)

Folco-Melt WR 
2447 ЭВА При 200°C ~6500 0,98 ~94  

(DIN EN 1238) 150–200 min 10 
(max 120) Для машинного окутывания профилей из ДСП или MDF 

– особенно панелей – декоративной пленкой с финиш-
эффектом

В моменты производственных 
остановок рекомендуется снижать 
температуру на оборудовании до 
140 °С

Folco-Melt WR 
1351 ЭВА При 200°C ~4700 1,28 ~102  

(DIN EN 1238) 150–200 min 10  
(max 120)

Dura-Pur Uh 
6111 ПУР При 140 °C  

35 000±5000 1,1 Не имеет  
значения 140–160 20–120

Для окутывания профиля на древесной основе бумагой, 
шпоном и ПВХ-пленкой, для окутывания ПВХ-профиля 
ПВХ-пленкой Не содержит летучих органиче-

ских веществDura-Pur Uh 
6114 ПУР При 140 °C 

17500±2500 1,1 Не имеет  
значения 100–120 5–60 Окутывание профилей термопластичными пленками. 

Возможно нанесение при низких температурах

ООО «Йоват» (дочерняя компания Jowat AG)
«Йоватерм 
290.80» ЭВА При 160 °С  

~25 000 0,95 ~75* 140–170 18–50 Термопластичные пленки Расход от 45 г/м2**

«Йоватерм 
291.45» ЭВА При 180 °С ~9000 1,00 ~85* 170–190 20–80 Термопластичные пленки, пленки с финиш-эффектом, 

декоративные бумажные пленки Расход от 50 г/м2**

«Йоватерм 
292.35» ЭВА При 200 °С ~6000 1,26 ~85* 180–200 20–80 Тонкий шпон, пленки с финиш-эффектом, декоративные 

бумажные пленки Расход от 60 г/м2**

«Йоват Топ-
терм 236.50» ПО При 200 °С ~5500 0,90 ~110* 180–200 15–80 Пленки с финиш-эффектом, 

декоративные бумажные пленки Расход от 45 г/м2**

«Йоват Топ-
терм 236.70» ПО При 200 °С  

~30 000 0,90 ~115* 180–200 15–80 Шпон, пластик (CPL, тонкий пластик, полиэстер) Расход от 60 г/м2**

«Йоват Хай-
терм 221.00» АПАО При 200 °С  

~23 000 0,90 ~115* 180–200 18–80 Шпон, пластик (CPL, тонкий пластик, полиэстер) пленки 
с финиш-эффектом, декоративные бумажные пленки

Расход от 45 г/м2**

«Йоват Хай-
терм 221.80» АПАО При 200 °С 

~11 500 0,90 ~115* 180–200 18–80 Расход от 45 г/м2**

«Йоватерм 
Реактант 
605.00»

ПУР При 120 °С  
~40 000 1,07 Не имеет  

значения 110–130 10–80 Термопластичные пленки, пластик (CPL, тонкий пластик), 
полиэстер, декоративные бумажные пленки

Расход от 50 г/м2**

«Йоватерм 
605.70» ПУР При 140 °С 

~45 000 1,05 Не имеет 
значения 130–150 10–80 Расход от 50 г/м2**

1 – по методу кольца и шара; 2 – в зависимости от материала; * – по Кофлеру; ** – в зависимости от вида подложки и облицовочного материала 
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Так строились не только избы в деревнях 
и дома сельских помещиков,  но и жилые дома 
в городах, театры, церкви и даже дворцы. 
Слава богу, во многих местах России еще со-
хранились шедевры деревянного зодчества, 
которые пощадили время, войны и пожары. В 
качестве примеров можно назвать архитектур-
ный ансамбль Кижского погоста на Онежском 

озере, недавно восстановленный дворец царя 
Алексея Михайловича в Коломенском или дом 
в Ульяновске (бывшем Симбирске), в котором 
жил будущий вождь мирового пролетариата...

Изба на новом витке прогресса

Деревянное домостроение господствовало 
в массовом строительстве в России вплоть до 

XVIII века, когда стало в городах вытесняться 
кирпичным, а в конце XIX века пришла эпоха 
железобетона. Строились и деревянные дома, 
но не из круглого леса, а в основном из досок 
с применением теплоизоляции.

О цельной древесине вспомнили в после-
военные годы в Германии, где было создано 
оборудование для производства малоэтажных 
домов из круглого леса, включавшее в себя 
станки для оцилиндровки бревен, формиро-
вания в них продольных и поперечных пазов, 
а также для выполнения других операций, не-
обходимых для получения деталей, полностью 
готовых к сборке домов.

Подобные дома нашли широкое распро-
странение в скандинавских странах, население 
которых традиционно придерживается здоро-
вого образа жизни и старается заботиться о 
сохранении окружающей среды. Но для строи-
тельства даже одного такого бревенчатого дома 
требуется немалое количество круглого леса 
самого высокого качества, отсортированного 
по диаметру.

Поэтому задача использования для де-
ревянного строительства древесного сырья 
низких сортов стала весьма актуальной.

Квадратура круга

Эта задача, которая по сложности была 
подобна поставленной еще математиками 

древности, – построить с помощью циркуля и 
линейки квадрат, равновеликий по площади 
окружности заданного диаметра, – отличалась 
лишь тем, что нужно было найти наиболее 
эффективный способ получения максимально 
полезного выхода изделий прямоугольного 
сечения из кругляка.

Эта непростая проблема была решена 
благодаря созданию технологии склеивания 
по длине и ширине тонких пиломатериалов 
с получением бруса большого сечения. С ее 
помощью стало возможным получение дере-
вянных клееных конструкций (ДКК) – деталей 
с заданными потребительскими, эксплуатацион-
ными параметрами: столярных плит, мебельных 
щитов, щитового паркета и др.

Производство массивных, крупногабаритных 
ДКК (так называемых балок) строительного 
назначения было начато еще в середине про-
шлого века. К ним относятся различного рода 
стойки, прямолинейные и непрямолинейные 
балки, элементы стен с сечением, близким к 
круглому или прямоугольному, и т. п.

К основным классификационным признакам 
ДКК относят функциональное назначение (несу-
щие и ненесущие ДКК) и условия эксплуатации.

Под ДКК понимаются монолитные детали, 
полученные путем склеивания обработанных 
заготовок небольшого размера, расположенных 
относительно друг друга по их сечению в 
определенном, заранее заданном порядке и 
имеющих необходимые параметры для выпол-
нения несущих, ограждающих и (или) эстетиче-
ских (декоративных) функций в строительных 
конструкциях, а также в изделиях различно-
го назначения (окнах, дверях, полах и др.).  
Различаются:

•	 несущие ДКК – конструкции, предназначен-
ные для восприятия постоянных эксплуатаци-
онных нагрузок (в основном, механических) в 
зданиях и сооружениях, разрушение которых 
или потеря исходной формы под действием 

Детали деревянных 
строительных конструкций
У традиций деревянного домостроения в нашей стране многовековые корни. Население России издревле 
строило избы, срубы которых составлялись из положенных друг на друга венцов из обтесанных бревен 
круглого сечения, соединенных в углах «в лапу», «в чашу», «в иглу» и т. д.

Рис. 1. Навес из ДКК на 
открытой площадке 
выставочного комплекса в 
Ганновере (ФРГ)

Рис. 2. Пешеходный мост на основе ДКК

этих нагрузок приводят к потере устойчивости 
всего здания или сооружения;

• ненесущие ДКК – конструкции, предназначен-
ные для выполнения ограждающих и (или) 
декоративных (эстетических) функций строи-
тельных конструкций, разрушение которых 
или потеря формы которыми под воздействи-
ем эксплуатационных нагрузок не являются 
причинами потери устойчивости здания или 
сооружения.

В ряде случаев ДКК одновременно выпол-
няют несколько функций. Например, клееные 
брусья стен малоэтажных зданий (венцовый 
брус) выполняют ограждающие, несущие и 
декоративные функции, что учитывается при 
их изготовлении и применении.

Нормативная база

Наиболее жесткие требования предъявля-
ются к несущим ДКК, от прочности и устойчи-
вости которых зависит безопасность зданий и 

сооружений, построенных с их использованием.
По критерию безопасности несущие ДКК 

подразделяют на несколько групп ответственно-
сти. По условиям эксплуатации (температурно-
влажностный режим) ДКК подразделяются на 
несколько классов, в общем виде характери-
зующих их использование внутри или снаружи 
зданий или помещений.

К сожалению, существующая отечественная 
нормативная база, определяющая в основном 
характеристики несущих ДКК, не включает тер-
мины и определения, позволяющие однозначно 
отнести изделия к тем или иным видам и точно 
задать их параметры. Эта база не обновлялась 
и не уточнялась более 20 лет и должна быть 
создана заново. Например, один из основных 
нормативных документов ГОСТ 20850-84 «Кон-
струкции деревянные клееные. Общие техниче-
ские условия» действует около 20 лет, а СНиП 
И-25-80 «Деревянные конструкции» – более 
20 лет. Поэтому отечественные предприятия, 
изготавливающие сегодня ДКК, производят 
их на основе самостоятельно разработанных 
технических условий (ТУ).

Вместе с тем в странах Европы, США и 
Японии, производящих и применяющих ДКК в 
значительно больших объемах, чем в России, 
разработана и активно используется совре-
менная система нормативных документов. Так, 
стандарты Евросоюза (EN) учитывают назначе-
ние конструкций, регламентируют условия их из-
готовления и системного контроля, определяют 
требования к клеям, содержат классы прочности 
пиломатериалов, используемых в ДКК, и др.

Особенности ДКК

Для изготовления ДКК требуются заготовки 
из древесины, клеи и материалы для защиты 
от негативного воздействия влаги и воды, огня, 
грибков и насекомых-вредителей.

Качество готовых изделий определяется 
прочностью древесины, стойкостью и прочно-
стью клеевых соединений, которые обуславлива-
ют безопасность и долговечность строительных 
конструкций с использованием ДКК, и строгим 

соблюдением заданных параметров техноло-
гического процесса. Для изготовления ДКК 
можно использовать низкосортную древесину 
малых диаметров, что дает возможность эко-
номии древесного сырья за счет продольного 
сращивания короткомерных заготовок и при-
менения сердцевинных и боковых досок. При 
этом прочность клееных изделий, как правило, 
оказывается выше, чем изделий, изготовленных 
из цельной древесины.

Для склеивания заготовок в ДКК могут 
использоваться водостойкие клеи на основе 
фенолоформальдегидных смол, ПВАД (поливи-
нилацетатной дисперсии) или полиуретановые. 
В зависимости от размера сечения склеиваемых 
заготовок, определяющих площадь склеива-
ния, общая цена клея в составе ДКК может 
быть значительной и доходить до половины 
их себестоимости. Вместе с тем выбор клея 
определяет качество и прочность готовых ДКК.

Защитные средства на отдельные заготовки, 
входящие в состав ДКК, не наносятся. Считается, 

что каждая клеевая фуга служит достаточной 
защитой древесины от поражения грибками 
и насекомыми. Поэтому защитные покрытия 
всех видов наносятся только на поверхность 
готовых ДКК – непосредственно в процессе 
их производства или уже на стройплощадке.

Рынок ДКК

Мировой объем производства ДКК сегодня 
превышает 5 млн м3 в год. На долю России 
пока приходится лишь около 2% этого объема, 
но в последние годы производство клееных 
конструкций у нас в стране растет.

Клееная древесина успешно конкурирует со 
стальными и железобетонными конструкциями, 
применяется в зданиях и сооружениях раз-
личного назначения, возводимых по типовым 
и индивидуальным проектам.

ДКК за последние десятилетия получили 
широкое распространение во многих странах, 
особенно в США, Германии, Франции, Швейца-
рии, Скандинавских странах.

Основная область применения простран-
ственных ДКК – перекрытия общественных 
зданий, таких как крытые стадионы, катки, 
бассейны, рынки, выставочные залы, церкви, 
клубы и т. д. (рис. 1). Например, в Германии 
более 60% спортивных зданий и четверть всех 
зданий павильонного типа возводятся с при-
менением ДКК.

Особое значение клееные конструкции за-
нимают в строительстве мостов и пешеходных 
переходов. В основном деревянные мосты 
являются пешеходными (рис. 2), однако значи-
тельное их число предназначено также и для 
проезда транспортных средств. Конкуренто-
способность деревянных конструкций мостов 
объясняется рядом их серьезных преимуществ 
перед стальными и железобетонными: сравни-
тельно малой массой, высокой коррозионной 
стойкостью, долговечностью, низкой эксплуа-
тационной стоимостью. 

Полную версию статьи читайте в «ЛесПромИнформ» 
№6 (80) 2011 г. или на сайте lesprominform.ru
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Измельченная древесина 
Разновидности, области применения, способы получения 

Каждое деревообрабатывающее предприятие неизбежно сталкивается с проблемой образования и рацио-
нального использования внушительных объемов древесных отходов.

В качестве вторичного сырья или специ-
ального полуфабриката используется несколько 
видов измельченной древесины (табл. 1).

Технологическая щепа
Требования к качеству технологической 

щепы установлены ГОСТ 15815-83, которым 
предусмотрены следующие марки щепы в 
зависимости от ее назначения:

•	 Ц-1, Ц-2, Ц-3 – для производства сульфитной 
и сульфатной целлюлозы, древесной массы, 
бумаги, картона;

•	 ГП-1, ГП-2, ГП-3 – для производства спирта, 
дрожжей, глюкозы и фурфурола, пищевого 
кристаллического ксилита;

•	 ПВ – для производства ДВП;
•	 ПС – для производства ДСП.

Качественные характеристики щепы за-
висят от ее марки (табл. 2).

Как следует из приведенных данных, 
наиболее высокие требования предъявля-
ются к щепе для целлюлозно-бумажного 
производства. Она должна быть получена из 
окоренной древесины и почти не содержать 
минеральных включений. Щепа для плитных 
производств может быть получена из неоко-
ренного сырья, так как в ней допускается 
содержание коры до 15%. Размеры щепы: 
длина – 20–60 мм, толщина – до 30 мм.

Технологическая щепа из тонкомерных 
деревьев и сучьев приготовляется с со-
блюдением ТУ 13-735-83. В связи с тем, что 
ее качественные характеристики ниже, чем 
у щепы, приготовленной в соответствии с 
ГОСТ 15815-83, она используется только как 
добавка к стандартной щепе при изготовле-

нии плитных материалов: до 20% от общего 
объема для наружных слоев стружечных 
плит и без ограничения – для внутренних.

Основным оборудованием для получения 
щепы являются рубительные машины (см. 
публикацию, посвященную этой технике, в 
«ЛПИ» № 3 (69), 2010 год). Крупные ча-
стицы могут дополнительно измельчаться 
до требуемых размеров в специальных 
малых рубительных машинах, называемых 
дезинтеграторами.

В лесопильном производстве щепа может 
получаться как попутный продукт при об-
работке бревен и двухкантных брусьев на 
фрезерно-пильных агрегатах. 

В этих станках первым по ходу движе-
ния бревна (бруса) режущим инструментом 
являются конические фрезы, которые пре-
вращают цилиндрическую часть бревна в 
щепу.

Рубительные машины могут использо-
ваться также для измельчения древесных 
отходов и технологического сырья на так 
называемую дробленку – куски случайной 
формы и размеров (но не более опреде-
ленного заданного размера) для исполь-
зования в качестве топлива. К дробленке 
предъявляются лишь два требования: сыпу-
честь и сравнительно невысокая влажность 
(20–30%).

В связи с этим нужно упомянуть о спе-
циальных станках – измельчителях дре-
весного утиля (crashers). Образец такого 
оборудования представлен на рис. 1. Они 
созданы для подготовки крупных изделий 

из древесины (отслуживших свое дверей, 
окон, мебели, шпал и пр.) к измельчению 
путем разбивания на крупные куски (дли-
ной 100–500 мм) специальными зубьями, 
приваренными к жесткому валу. Из такого 
материала невозможно получить качествен-
ную щепу, поэтому он идет исключительно 
на дробленку, которая используется затем 
как топливо.

Подготовка щепы, особенно привозной, 
к дальнейшему измельчению требует ее 
обязательной сортировки, а иногда и мой-
ки. Сортирование выполняют на ситовых 
сортировках, которые позволяют отделить 
от кондиционной щепы крупные куски и 
мелочь. Щепу моют при производстве во-
локнистых плит и плит MDF – это позволяет 
увеличить и стабилизировать влажность 
щепы и избавиться от возможных мине-
ральных загрязнений.

Стружка

Стружку на деревообрабатывающих про-
изводствах изготавливают специально, в 
основном для производства стружечных 
плит, а также получают в качестве попут-
ной продукции на продольно-фрезерных 
станках (фуговальных, рейсмусовых, четы-
рехсторонних). Различают два вида стружки 
специального изготовления – полученную 
прямым резанием крупных древесных отходов 
или технологического сырья и полученную 
дополнительным измельчением технологи-
ческой щепы.

Резаную стружку изготавливают на спе-
циальных стружечных станках с ножевым 
валом (среди отечественного оборудования 
можно привести в качестве примера станки 
ДС-6 и ДС-8 Новозыбковского завода). У 
резаной стружки стабильная толщина фраг-
ментов. Для наружных слоев стружечных 
плит требуется дополнительно измельчать 
стружку в мельницах или рафинерах. Это 
оборудование отличается от стружечных 

станков тем, что дополнительное измельчение 
в нем достигается при помощи не только 
резания, но и истирания крупных частиц 
стружки, в результате чего отдельные струж-
ки делятся продольно и достигают ширины, 
которая необходима по технологии.

Игольчатую стружку получают в центро-
бежных станках – в основном путем деления 
щепы в направлении вдоль волокон. Частицы 
толщиной 0,3–0,5 мм подходят для изго-
товления среднего слоя трехслойных плит 
или однослойных плит, а частицы толщиной 
менее 0,3 мм – для наружного слоя плит 
ДСП. И хотя у плит из игольчатой стружки 
рыхлые кромки, они обладают хорошей 
формостабильностью. Слишком крупную 
игольчатую стружку можно дополнительно 
измельчать в мельницах или рафинерах. 
Самые подходящие породы для изготовления 
стружечных плит – сосна и ель. При их 
использовании получаются плиты высшей 
прочности благодаря хорошей деформатив-
ности хвойной древесины, а также возмож-
ности получать из нее гладкую и ровную 
стружку.

Для изготовления плит OSB требуется 
плоская стружка, получаемая на специ-
альных станках только из крупномерного 
сырья. Наилучшим сырьем считаются кру-
глые лесоматериалы мягколиственных по-
род, особенно осина, однако используются 
также сосна, ель, пихта, лиственница. 

Твердолиственные породы не рекомен-
дуются, поскольку в процессе подготовки 
они дают слишком много мелкой фракции. 
По той же причине в производстве плит с 
крупномерной стружкой почти не исполь-
зуются отходы лесопиления.

В производстве волокнистых плит, как 
и в производстве стружечных, исходным 
материалом служит технологическая щепа, 
но получают ее из древесины, не подвер-
гавшейся искусственной сушке. В техно-
логическом процессе используется щепа 
без мятых кромок с длиной частиц 10–35 
мм (оптимальной – 20 мм), толщиной не 
более 5 мм и углом среза 30–60°. Для ДВП, 
которые изготавливаются мокрым способом, 
рекомендуется хвойная древесина; для 
плит, которые производят сухим способом, 
предпочтительны лиственные породы. Если 
же в процессе производства одновременно 
используются (смешиваются) разные поро-
ды, то желательно вводить в волокнистую 
массу упрочняющие добавки.

Сырьем для заводов и цехов, выпускаю-
щих плиты MDF, служат в основном круглые 
лесоматериалы и отходы лесопиления ли-
ственных и хвойных пород. 

Из легкой древесины хвойных пород 
получают светлые плиты высокого каче-
ства. Также для изготовления плит MDF ис-
пользуется щепа, получаемая как попутный 
продукт на лесопильных заводах с совре-
менными фрезерно-пильными брусующими 
агрегатами, и станочная стружка и опилки.

Станочная стружка может образовывать-
ся при обработке массивной древесины в 
объеме до 20 % от объема сухих пиломате-
риалов (например, в производстве оконных 
и дверных блоков, покрытий пола, мебели 
из массивной древесины).

 Особенность этих отходов – невысо-
кая влажность (6–10 %) и неплоская форма. 
Последнее обстоятельство не позволяет 

использовать станочную стружку непо-
средственно в производстве стружечных 
плит, только после ее доизмельчения в 
мельницах для получения мелкой фракции 
наружных слоев ДСП. Станочная стружка 
является также отличным теплоизоляци-
онным материалом, ее используют и как 
сырье для изготовления топливных бри-
кетов, древесно-полимерных композитов.

Опилки в лесопильном производстве 
составляют 10–12% от объема пиловочных 
бревен.

Самые крупные опилки дают традицион-
ные лесопильные рамы с толщиной пил до 
2,5 мм, самые мелкие – ленточно-пильные 
станки с толщиной пил до 1,2 мм. Как само-
стоятельный полуфабрикат опилки не ис-
пользуются в производстве древесных плит 
ввиду малого отношения длины фракций к 
их толщине.

Однако их можно добавлять к сырой 
стружке внутреннего слоя стружечных плит 
в объеме до 30 %. Другие области приме-
нения опилок – производство волокнистых 
плит, древесно-полимерных композитов 
(ДПК), топливных гранул (пеллет). Исполь-
зуются они и в качестве теплоизоляцион-
ного материала в строительстве, добавки к 
глинистым почвам при рыхлении, а также 
как топливо.

В столярно-мебельном производстве 
большое количество опилок образуется на 
участке продольного раскроя пиломатериа-
лов. Эти опилки отличаются от лесопильных 
низкой влажностью (обычно 10–12 % про-
тив 30–50 %), но применяются в тех же 
областях.

Сухие стружки и опилки – отличное 
сырье для получения древесной муки 
(размер частиц – не более 1 мм), которая 
находит широкое применение в качестве 
наполнителя пластмасс, добавки к краскам 
и клеям, основного компонента ДПК, а так-
же используется для производства разных 
других материалов.  

Технологическая пыль фракции 0,5/0 
используется при изготовлении внутреннего 
слоя стружечных плит, фракции 0,25/0 – 
для получения наружных слоев ДСП. При 
объемной массе пыли 100–250 кг/м3 ее 
удельная поверхность составляет от 5 до 
40 м2 на 100 г. Доля пыли в стружечной 
массе может доходить до 50 %.

Шлифовальная пыль состоит из частиц 
размером от 0,01–0,1 до 0,5–1,0 мм. Ее 
можно добавлять к стружке наружных слоев 
в количестве, составляющем 20–25 % от 
массы плиты. 

Но при этом расход связующего уве-
личивается на 10–20 % (по сравнению с 
технологией, в которой шлифовальная пыль 
не используется) и возникает опасность 
образования комков из пыли, пропитанной 
смолой, из-за которых на плите могут воз-
никать смоляные пятна. 

Сухая древесная пыль – материал 
взрывоопасный, поэтому у бункеров для 
пыли должны быть установлены системы 
увлажнения. Для получения щепы, струж-
ки и древесного волокна используется не-
сколько принципиальных схем основного 
оборудования.

Полную версию статьи читайте в «ЛесПромИнформ» 
№7 (81) 2011 г. или на сайте lesprominform.ru

Показатель Ц-1 Ц-2 Ц-3 ГП-1 ГП-2 ГП-3 ПВ ПС

Массовая доля коры, %, не 
более 1 1,5 3 11 3 3 15 15

Массовая доля гнили, %, не 
более 1 3 7 2,5 1 1 5 5

Массовая доля минераль-
ных примесей, % – 0,3 0,3 0,5 – 0,3 1 0,5

Остаток, %, не более, на си-
тах с диаметром ячеек:
– 30 мм
– 20 и 10 мм
– 5 мм
на поддоне

3
86
10
1

5
84
10
1

6
81
10
3

5
90
–
5

5
90
–
5

5
94
–
1

10
79
10
1

5
85
–
10

Обугленные частицы и металлические включенифя не допускаются.

Наименование Оборудование Области применения

Технологическая щепа
Фрезерно-пильные агрегаты ЦБП. Производство стружечных и во-

локнистых плитРубительные машины
Дробленка Измельчители Топливо

Опилки
Лесопильные рамы

Добавка к щепе для древесных плит. 
Топливные  гранулы и брикетыЛенточнопильные станки

Круглопильные станки

Стружка станочная Продольно-фрезерные станки
Производств ДСП, ДПК, древесной муки. 
Теплоизоляционный материал

Стружка специальная
Центробежные стружечные станки

Производство стружечных плит всех 
видовМельницы (дробилки)

Стружечные станки ножевого типа
Стренды Стрендеры Производство плит OSB

Волокно Дефибраторы, рафинеры Производство волокнистых плит
Шлифовальная пыль Шлифовальные станки Добавка к стружке в производстве 

плит, получение древесной муки, на-
полнитель пластмассТехнологическая пыль Эксгаустерные установки

Таблица 1. Виды измельченной древесины

Таблица 2. Характеристики качества технологической щепы
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Производители деревянных конструкций 
хотят выпускать качественную продукцию, 
строители – быстро возводить дома, заказчики, 
собравшие деньги на покупку дома, хотят как 
можно быстрее вселиться в него, не ожидая 
в течение двух лет усадки и усушки и не об-
рабатывая стены, пол и потолок химикатами 
против грибка и насекомых.  Но пока, увы, 
что период от начала строительства дере-
вянного здания до его окончательной сдачи 

«Вакуум плюс»: прочный дом из ТМД
Производители конструкций для деревянных домов и строители жилья хорошо знают, как остро стоит 
проблема обеспечения долговечности стен, перекрытий, окон и дверей из древесины. Возводить деревянные 
дома, не применяя химические препараты против гниения, забыть о проблеме синевы бревен или бруса, не 
беспокоиться о том, что вредители подтачивают стены и балки – мечта любого добросовестного до-
мостроителя. 

в эксплуатацию достаточно велик. Основная 
причина в том, что  все дома из цельного 
массива древесины строятся  из пиломате-
риалов с высокой влажностью, и древесине 
надо примерно два года, чтобы она достигла 
нужных кондиций в условиях естественной 
сушки, при этом происходит усушка и усадка 
элементов конструкции дома. Например, мон-
таж окон, дверей и полов  можно выполнять 
только после  того,  как произойдет усушка 

и усадка стен примерно на 200–300 мм от 
первоначальных размеров.

Аксиома:  для того, чтобы обеспечить высокое 
качество и надежность деревянных конструкций, 
древесину, из которой изготавливаются элементы 
стен, перекрытий, окон, дверей, полов, лестниц, 
следует тщательно обработать защитными  препа-
ратами от плесени, синевы, насекомых-вредителей, 
а также высушить до оптимальных кондиций. 
Только после этого она должна поступать на 
деревообрабатывающий станок.

Добиться таких кондиций сырья, из которого 
можно изготавливать детали со стабильной 
геометрией и другими характеристиками, по-
зволяющими обеспечить эффективное про-
изводство конструкций для деревянного до-
мостроения, призвана уникальная технология 
сушки и термообработки древесины, которую 
разработали специалисты фирмы российской 
компании «Вакуум плюс».

В чем сущность этой уникальной техно-
логии? 

Неокоренное бревно естественной влаж-
ности  или готовый строительный брус по-
мещаются в установку Vacuumterm, в которой 
по особому графику выполняют сушку, а затем, 
не извлекая штабель из установки, проводят 
термообработку. 

После термообработки из полученной 
термомодифицированной древесины (ТМД) с 
остаточной влажностью 4,8–5% выпиливается 
строительный брус или изготавливается оци-
линдрованное бревно с нарезкой продольного 
и поперечного пазов.

Коротко перечислим достоинства новой 
технологии:

•	 Проводить обработку бревна или бруса 
препаратами против гниения не требует-
ся; единственное, что надо – защитить 
древесину натуральным  маслом – воском 
от воздействия ультрафиолетовых лучей 
солнца.

•	 Изготовленные из такой ТМД домокомплек-
ты могут длительное время храниться на 
складе производителя.

•	 Сразу после завершения сборки дома из 
этих домокомплектов (монтаж длится всего 
два месяца) можно приступать к установке 
окон, дверей, устройству перекрытий и 
крыши, проводить внутренние коммуника-
ции. И уже очень скоро заказчик может 
принимать дом и праздновать новоселье!

Компания «Вакуум плюс»
Тел. + 7  (985) 233–87–29, 
моб. + 7–916–407–86–95
www.vacuums.ru; vacinfo@mail.ru

Древесина по характеру взаимосвязи 
с содержащейся в ней влаге относится к 
капиллярно-пористым коллоидным материалам 
с типичной, ярко выраженной анизотропией, по-
скольку  ее свойства существенно различаются 
по разным структурным направлениям. Даже 
в одном структурном направлении свойства 
древесины не остаются постоянными, так как 
она представляет собой неоднородный слои-
стый материал.

Все приведенные ниже рассуждения отно-
сятся к конвективно-тепловой сушке древесных 
продуктов, наиболее широко представленной 
в настоящее время как в России, так и на 
большинстве предприятий, связанных с дере-
вообработкой, в европейских странах, США, 
Канаде и др.

Общеизвестно, что процесс сушки 
капиллярно-пористого коллоидного материала 
сопровождается неравномерным распределе-
нием влажности по его объему. При сушке 
древесины неравномерность влажности по 
толщине вызывает неравномерную усушку и 
является причиной появления внутренних на-
пряжений.

На первом этапе сушки через определен-
ное время после начала процесса влажность 
поверхностных слоев древесины становится 
ниже предела насыщения клеточных стенок, в 
то время как внутренние слои еще содержат 
свободную влагу. При этом поверхностные 
слои начинают усыхать, то есть сокращаться в 
размерах, в то время как размер неусыхающих 
внутренних слоев остается постоянным. Благо-
даря прочной связи слоев древесины факти-
ческие размеры образца пилопродукции при 
усушке будут одинаковы для всего сортимента. 
Таким образом, наружные слои оказываются 
в растянутом (по отношению к нормальному) 
состоянии и в них появляются растягивающие 
внутренние напряжения. С другой стороны, 
усилия, возникающие в наружных слоях дре-
весного сортимента, вызывают во внутренних 
слоях противодействующие им усилия и напря-
жения обратного знака (сжимающие). Обобщим 
сказанное: усушка древесины при наличии 
перепада влажности по толщине сортимента 
вызывает в начале процесса сушки появление 
напряжений – растягивающих поперек волокон 
снаружи и сжимающих внутри сортиментов. 
Неравномерность линейной усушки наружных 
и внутренних слоев, являющаяся следствием 
пластических деформаций, вызывает перемену 
знака напряжений в конце сушки (сжатие – на 
поверхности, растяжение – во внутренних 
слоях сортиментов).

Учитывая анизотропное строение древесины 
необходимо при сушке рассматривать процесс с 
учетом различий в усушке в разных направлениях 
структурного строения древесины. Различия в 
тангенциальной и радиальной усушке оказывают 
существенное влияние на характер и величину 
внутренних напряжений при сушке. В пилопро-
дукции радиальной распиловки различия в тан-
генциальной и радиальной усушке не вызывают 
существенных деформаций или напряжений. В 
сортиментах тангенциальной распиловки на-
ружный слой поверхности (более удаленная 
от центра сортимента), направление разреза 
которой приближается к тангенциальному, будет 
усыхать больше противоположного слоя (заднего) 
поверхности сортимента, приближающейся к 
радиальной. Пилопродукция при этом будет 
подвержена риску коробления. Если такому ко-
роблению препятствует внешняя нагрузка (масса 
вышележащего материала в сушильном штабеле), 
в пиломатериалах будут возникать напряжения 
– растягивающие на лицевой и сжимающие на 
задней поверхности.

Таким образом, если образовывающиеся при 
сушке внутренние напряжения, связанные с ани-
зотропией строения древесины и неравномерным 

распределением влажности по толщине, в той 
или иной точке по объему сортимента достиг-
нут предела прочности, произойдет разрушение 
(растрескивание) материала в зоне действия 
растягивающих напряжений, то есть на первой 
стадии сушки – на поверхности, а на конечной 
стадии – внутри сортимента.

Совсем избежать в древесине внутренних на-
пряжений при конвекционной сушке невозможно. 
Строжайшим соблюдением технологической дис-
циплины по всем многочисленным пунктам можно 
в производственных условиях обеспечить такое 
проведение сушки, что возникающие напряжения 
не достигнут предела прочности древесины при 
растяжении поперек волокон. Следовательно, в 
этих случаях возникает надежда на проведение 
сушки без образования трещин (растрескивания) 
в высушиваемой пилопродукции. Такой вывод 
приемлем для древесины, полученной из дере-
вьев, росших много лет в идеальных природных 
условиях, с минимальным содержанием пороков, 
которые присущи древесине как природному 
материалу и могут оказывать в определенных 
условиях весьма существенное влияние на ее 
физико-механические характеристики. Результа-
том воздействия большого количества лесовод-
ственных факторов на состояние древесины при 
ее росте является в ряде случаев определенное 
снижение некоторых механических свойств (в 
нашем случае особое требование предъявляется 
к сопротивляемости древесины растягивающим 
усилиям поперек волокон), что может привести 
к образованию трещин даже при идеальном 
проведении процесса сушки пиломатериалов из 
древесины заданной породы и толщины.

К сожалению, при современном уровне разви-
тия деревообрабатывающих предприятий, исполь-
зующих для своего производства обезличенные 
полуфабрикаты, не представляется возможным 
проследить череду лесоводственных факторов, 
оказывающих влияние на качество древесины 
в процессе ее произрастания и становящихся 
источником причин, которые в последующем 
могут привести к растрескиванию древесины при 
сушке. Не все лесоводственные факторы хорошо 
изучены, тем более что для разных условий 
произрастания в настоящее время отсутствуют 
конкретные данные по влиянию определенного 
фактора на изменение прочности древесины 
при росте. В качестве примера приведем ре-
зультаты исследований, которые указывают на 
непосредственную связь условий произрастания 
и физико-механических свойств древесины.

На физико-механические свойства древе-
сины влияют следующие (неуправляемые или 
плохо управляемые в процессе роста деревьев) 
лесоводственные факторы:

•	 происхождение и форма дерева;
•	 возраст заготавливаемой древесины;
•	 условия произрастания деревьев (климат, 

состояние почвы, положение дерева в 
древостое);

•	 наличие ухода за древостоем;
•	 уход за почвой и ее состояние (особенно 

почвенных вод);
•	 окорение на корню и наличие подсочки.

На основе исследований древесиноведов 
России были выделены основные факторы 
воздействия лесоводственных условий на со-
стояние древесины.

Показатели физико-механических свойств 
древесины с годами повышаются до некоторого 
предела, достигают максимума и при дальней-
шем стоянии дерева на корню начинают сни-
жаться. Как показали многолетние наблюдения, 
в перестойных деревьях периферическая зона 
ствола состоит из очень узких годичных слоев с 
пониженным содержанием поздней древесины. 

Полную версию статьи читайте в «ЛесПромИнформ» 
№2 (76) 2011 г. или на сайте lesprominform.ru

Устраните причину,  
исчезнет и болезнь
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Пеллетные котельные: 
перспективы для России
Первые пеллетные котлы в Европе начали выпускать в конце 1990-х годов – это были маломощные камины и 
котлы для частного сектора. А уже в начале XXI века котельные с пеллетными котлами мощностью от 50 до 
100 кВт и выше появились в гостиницах, школах, на промышленных предприятиях, в фермерских хозяйствах.

В 2002–2005 годах началось широкое ис-
пользование пеллет в котельных мощностью от 
0,5 до 2,5 мВт в для отопления целых жилых 
районов в европейских городах, особенно 
многоэтажной застройки (аналог российских 
квартальных котельных, тепловая мощность 
которых обычно 3–20 Гкал/ч). Процесс, как 
говорится, пошел. Вот лишь некоторые факты 
за прошлый год.

В начале 2010 года в Лондоне открылся но-
вый отель Park Plaza Westminster Bridge London, 
который стал не только самым большим (здесь 
1021 номер, конференц-залы общей площадью 
2700 м2 и зал для боулинга 1200 м2), но и самым 
экологичным отелем в британской столице, так 
как отопление и горячее водоснабжение здесь 
осуществляется при помощи пеллетной котель-
ной. Как рассказали в компании Park Plaza 
Hotels, почти 40 гостиниц которой расположены 
в Великобритании, европейских странах, на 
Ближнем Востоке и в Африке, здесь уделяют 
особое внимание технологиям, позволяющим со-
кратить ущерб, наносимый окружающей среде. 

Похоже, что после успеха пилотного проекта 
в Лондоне, некоторые отели сети Park Plaza 
тоже откажутся от углеводородного топлива 
для своих систем отопления.

Для отопления школы архитектуры и дизайна 
Lycees le Corbusier в Иллькирх-Граффенштаден 
во французском Эльзасе построена котель-
ная с двумя пеллетными котлами по 1,1 мВт 
каждый (производитель – немецкая фирма 
MWT-Bioflamm). В качестве резервных здесь 
установлены два газовых котла. Годовое по-
требление пеллет в номинальном режиме – 
2000 т. Эта самая большая в Эльзасе пеллетная 
котельная – не первый и не последний проект 
MWT-Bioflamm в этом регионе.

В Западной Европе, по данным европейских 
ассоциаций и союзов по биотопливу, в 2010 году 
эксплуатировалось около 1,5 млн пеллетных 
котлов различной мощности. Из них не менее 
10% – это оборудование с мощностью от 50 
кВт, то есть котлов, установленных в котель-
ных и мини-котельных. К сожалению, точной 
статистики по таким котельным нет, к тому же 
в последние годы очень часто в мини-котельных 
стали практиковать каскадное включение котлов 
(пример: в составе котельной, совокупная мощ-
ность которой 100 кВт, четыре котла по 25 кВт 
каждый; котлы всегда работают в оптимальном 
режиме – в зависимости от необходимой на-
грузки включают либо все, либо определенное 
количество котлов; такая конфигурация котель-
ной позволяет рационально организовывать 
сервисные и ремонтные работы).

Пеллетные котельные  
в России

В Российской Федерации первые пеллетные 
котельные появились после 2005 года, сначала 
в Северо-Западном и Центральном регионах, 
вблизи первых отечественных заводов по про-
изводству древесных топливных гранул. Котлы в 
таких котельных первое время устанавливались 
импортные. Например, пеллетная котельная 
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Agro Forst & 
Energietechnik GmbH Австрия

AVR Turbochallanger. 
DK, TO, HW

500–
20 000 20–100 87–88 запрос Варианты запрос 1200-

12000 160–180 <100 <0,15 запрос запрос

Arca Heizsysteme e.K. Германия PM-100 99,9 –99,9 95,1 187×138×185 200 250 2x35 110/73 15,1/13,7 11/ – 951 запрос

Biomaster Италия CS-60 69,6 69,6–78,88 90 131×63×111 200 – – – 535 6890

Biotech 
Energietechnik GmbH Австрия PZ65RL 64,9 18–64,9 93,4 191×180×137 152 кг 248 2x42 117/85 80/61 14,1/5,2 920 15 493

CN Maskinfabrik A/S Дания CN-80 88 16,7–88 92,3 170×98×180 200 490 500 142/78 158/61 26/ – 860 14 250

Endress 
Holzfeuerungsanlage

Германия USF-SR200 200 60–200 91,4 177×85×198 Варианты 400 183/77 120/202 40/25 1850 запрос

ETA Heiztechnik GmbH Австрия PE-K 70 70 21–70 93,4 117×125×160 100 196 44 145/85 15/71 21/– 968 19 470

Ferro Wärmetechnik 
GmbH

Германия Biomat FBU 280 295 89–295 90 216×153×192 Варианты 100 170/120 250/– 40/– 1800 49 720

Fröling Heizkessel Австрия P4 Pellet -60 58 17–58 92,1 190×103×90 Варианты 170 – 17/14 760 запрос

Gilles Energie-und 
Umwelttechnik GmbH Австрия HPK-RA75 75 27,6–75 94,6 178×94×179 Варианты 320 44 109/81 8/18 28/23 1570 запрос

Grandeg Латвия

GD Turbo 100 100 ±10

85–92

125х130х187 – 291 40 110 550 800 7020

GD Turbo 200 200 ±10 182х170х244 – 808 40 110 550 1150 12 100

GD Turbo 300 300 ±10 202х193х290 – 1206 40 110 550 1450 16 477

GD Turbo 500 500 ±10 210х211х340 – 2014 40 110 550 1885 25 620

Guntamatic Heiztechnik 
GmbH Австрия Biocom 75 75 22–75 94 189×177×109 Варианты 256 80 130/85 6/20 6/– 865 19 130

Hans-Jürgen Helbig 
GmbH

Германия USF-W-250 250 75–250 89 230×120×156 Варианты 1600 179/132 500/500 60/60 2200 42 000

Hargassner GesmbH Австрия WTH-200 199 59–199 93,1 201×100×167 Варианты 505 65 180/100 12/59 23/23 2080 запрос

Herz Feuerungstechnik Австрия Pelletstar 60 62,5 11,8–62,5 92,9 173×127×147 350 178 60 130/59 28/65 37/ – 518 12 530

Hoval GmbH Германия BioLyt 160 156 43–156 91,8 205×104×245 200 360 180 185/100 26/57 15/ – 1350 31 000

Köb &Schäfer GmbH Австрия Pyromat DYN-85 100 25–100 94,9 143×79,5×132 Варианты 210 34 134/77 65/6 41/12 1065 запрос

KWB Kraft&Wärme aus 
Biomasse GmbH Австрия Powerfire TDS 

300 300 73,5–300 93,5 224×165×283 Варианты 610 240 160/80 22/26,9 43/17 2830 запрос

MegaKone OY Финляндия

AgriCont Power 60–300 3–300 92 3500×4400 14–17 >340 800 <250 <150 <100 ~10 000 запрос

MaxiCont 60–400 3–400 92 4000×6000 23–29 >340 800 <250 <150 <101 ~14 000 запрос

MegaCont 300–
500 15–500 92 4000×9000 39 >1300 800 <250 <150 <102 ~18 000 запрос

MegaCont II 300–
1980 15–980 92 2 блока 

4000×12 000 82–100 >1300 800 <250 <150 <103 ~30 000 
+20 000 запрос

Nolting 
Holzfeuerungstechnik 
GmbH

Германия

LCS 95/135 135 95–135 90,5 156×208×206 Варианты 340 35 165 72 26,5 1785 запрос

LCS 45/60 45 45–60 93,5 131×176×196 Варианты 255 35 165 117 6,6 1400 запрос

LCS-RV 215/270 270 200–270 90 186×140×204 Варианты 1240 – – – 2890 запрос

ÖkoFEN Forschungs-und 
Entwicklungs GmbH Австрия PES 56 56 17–56 93 155×86×99 нет 135 30 160/100 45,8/130,2 13,5/– 610 13 815

P&H Energy ApS Дания PH-97C 97 9,6–97 93,1 100×225×160 Варианты 144/72 68/91 32/– 1200 22 300

Paradigma 
Deutschland GmbH

Германия Pelletti Maxi 563 56 17–56 93 140×97×187 65 кг 135 12 кг 160/100 45,8/130,8 14/– 610 14 670

Polytechnik Австрия PR, TÖ, PD 500–
20 000 0–10–100 87–88 запрос запрос запрос 1200–

12 000 160–180 <100 <0,15 запрос запрос

Rennergy Systems AG Германия HSV 100 100 8,9–100 90,9 170×84×128 Варианты 190 40 153/91 52/46 26/– 1010 20 540

Soleada Германия C8-500 90 25–90 90,4 205×91×253 500 290 166/90 45/257 45/– 1200 24 500

Twin Heat A/S Дания Industryfire 250 288 77–288 91,1 164×106×410 Варианты 175/95 70/146 41/– 2450 46 700

Uniconfort Италия EOS 20 300 100–300 93 219×100×250 Варианты 850 1000 150/105 5/10 25/30 3000 запрос

Viessmann Gruppe Германия Köb Pyrot 300 300 80–300 90 208×133×342 Варианты 160/130 3/10 26/35 3724 запрос

Windhager 
Zentralheizung GmbH Австрия BWE520 52 7,5–52 92,9 174×103×73 232 59 45/136 8/– 344 16 530

Пеллетные котлы различных европейских производителей

Примечания: Знаком «/» разделены значения замеров при полной и частичной нагрузке. 
Указаные значения КПД – при использования в качества топлива древесных пеллет (максимальные показатели)

в пос. Усть-Славянка под Санкт-Петербургом 
запущена в феврале 2006 года. Проект, мон-
тажные и пусконаладочные работы выполнены 
специалистами ООО «Энергобаланс». Котельная 
мощностью 100 кВт полностью автоматизирована 
и рассчитана на отопление и горячее водоснаб-
жение административного здания площадью 800 
м2 компании «Фиорд». В котельной установле-
ны два котла Thermia Biomatic 50+ (Швеция), 
бункер для топливных гранул, бойлер. С марта 
2006 года котельная поставлена на гарантийное 
обслуживание.

Назовем некоторых европейских произво-
дителей пеллетных котлов, оборудование кото-
рых эксплуатируется в российских котельных: 
Thermia Värme AВ (Швеция), Heizomat GmbH 
(Германия), Nolting Holzfeuerungstechnik GmbH 
(Германия), AO Komforts (Латвия), MegaKone 
(Финляндия), D’Alessandro (Италия), Grandeg 
(Латвия).

Не ошибусь, если скажу, что в Австрии одни 
из наиболее продвинутых в Европе технологий 
в области сжигания биомассы и авторы многих 
смелых разработок по использованию биомассы 
в тепло- и электроэнергетике. Среди компа-
ний — производителей первых европейских 
пеллетных котлов фирмы из этого небольшого 

альпийского государства. Самый известный 
бренд австрийских производителей мощных 
пеллетных котлов – Binder (котлы типа PRF c 
ретортной топкой и мощностью до 2 мВт и котлы 
типа PSRF с топкой, имеющей переталкивающую 
решетку, мощностью до 20 мВт).

Вот краткое описание пеллетных котлов 
Binder (КПД до 92%):

•	 бесступенчатая компьютерная регулировка 
мощности от 25 до 100%;

•	 низкий расход электроэнергии благодаря 
использованию вентиляторов с регулируемым 
числом оборотов;

•	 специальная компьютерная программа с тре-
мя взаимосвязанными системами автомати-
ческого регулирования, которые постоянно 

просчитывают фактическое потребление тепла, 
регулируют подачу топлива и обеспечивают 
бесступенчатую подачу необходимого коли-
чества воздуха;

•	 регулировка лямбды, что обеспечивает ста-
бильный процесс сгорания топлива при от-
клонении системы подачи воздуха от заданных 
режимов без пиков эмиссий и его оптими-
зацию при сжигании пеллет с различными 
параметрами, компенсирует изменение объема 
подачи вторичного воздуха;

•	 рециркуляция дымовых газов: в зависимости 
от температуры камеры сгорания к воздуху 
для сжигания топлива добавляется дымовой 
газ. Таким образом удается избежать высоких 
температур в камере сгорания, уменьшается 
количество образовывающихся шлаков, повы-
шается КПД за счет низкого остатка кислорода 
в выхлопных газах. Это позволяет использо-
вать в качестве топлива помимо древесных 
гранул и агрогранулы с высокой теплотой 
сгорания и низкой точкой плавления золы.

Котлы оснащены трехходовым износоу-
стойчивым трубчатым (толщина труб 5 мм) 
теплообменником, который почти не требует 
обслуживания (1–2 ручные чистки за год) 
благодаря автоматической высокоскоростной 
системе очистки в программируемых интервалах 
текущего рабочего процесса, что обеспечивает 
неизменно высокий КПД теплообменника и 
предотвращает отложения накипи и коррозию 
на его рабочей поверхности.

Камера сгорания полностью выложена ша-
мотным кирпичом и охлаждается с помощью 
водяной «рубашки» котла. Решетки и реторта 
изготовлены из жаростойкого хром-чугунного 
материала и продуваются первичным воздухом, 
который подается дутьевым вентилятором снизу. 
У зон камеры сгорания оптимальное построение 
– по принципу продолжительности пребывания 
в них горючего газа: зона вращения, где про-
исходит его оптимальное перемешивание; зона 

турбулентности – самая горячая в камере сгора-
ния, где происходит полная оксидация СО в СО2; 
зона релаксации, где оседает основной объем 
золы. Все вышеперечисленное обеспечивает 
максимальный КПД во всех режимах нагрузки. 
Выгрузка золы происходит автоматически. Ле-
тучая зола и зола, образующаяся на решетке, 
автоматически выгружаются с помощью шнека 
или скребкового транспортера в специальный 
контейнер. 

Эффективная очистка выхлопных газов 
обеспечивается с помощью моно- или мульти-
циклона и электрофильтра.

Пеллетные котельные «Сделано в 
России»

Как только в России стал формироваться 
спрос на пеллетные котельные, сразу же появи-
лись и предложения от отечественных произво-
дителей котлов.

В декабре 2006 года ООО «Союз» по заказу 
службы ЖКХ Юрьев-Польского района Владимир-
ской области выполнило модернизацию угольной 
котельной в пос. Небылое с установкой двух 
пеллетных котлов суммарной мощностью 1 мВт. 
Оборудование старой угольной котельной из-
носилось и было непригодно для дальнейшего 
использования. Новая котельная полностью ав-
томатизирована. Автоматика управляет работой 
котлов и отслеживает показание датчиков по со-
стоянию рабочих параметров. Оператор котельной 
может регулировать процесс выработки тепла 
со щита управления. В проекте этой котельной 
была принята двухконтурная схема с химической 
подготовкой теплоносителя, что существенно 
увеличивало срок безотказной работы котельной.

Производители и поставщики пеллет для 
котельной расположены рядом

– в той же  Владимирской области (г. Гусь-
Хрустальный и Александров), что сокращает 
затраты на доставку биотоплива. Ковровский 
завод котельно-топочного и сушильного обо-
рудования «Союз» серийно выпускает пеллетные 

котельные. Эти котельные спроектированы для 
автоматического режима работы. Управление 
работой котлов, поддержание режима заданной 
температуры, управление системой водоподготов-
ки, работой насосов и прочее осуществляется 
автоматически. Для этого в каждой котельной, 
кроме обязательной котловой автоматики, имеется 
автоматика регулирования параметров котельной 
в комплекте с датчиками и контроллерами управ-
ления. Предусмотрено место для хранения опе-
ративного запаса топлива. Топливные гранулы в 
биг-бэгах снимаются с автомобильного транспорта 
и подаются в котельную при помощи тельфера. 
Котельные имеют закрытую двухтрубную систему 
теплоснабжения. Теплоноситель – сетевая вода с 
расчетной температурой 95–70 0С либо 115–90 
0С. Тепловая схема выбирается в зависимости от 
пожелания заказчика, то есть котельная может 
быть с одноконтурной (зависимой) или двух-
контурной (независимой) схемой, в которой ис-
пользуются теплообменники. Вторая схема чаще 
всего применяется для котельных со старыми 
отопительными сетями или сетями, где имеются 
водопотери или водоразбор. Котловая вода на-
гревает сетевую воду через теплообменник, не 
смешиваясь с ней. Тем самым котлы защищены 
от загрязнения и накипи, что резко увеличивает 
срок их службы. Управление работой котлов, 
горелок, поддержание заданной температуры, 
управление системой водоподготовки, работой 
насосов осуществляется автоматически и при 
нормальной работе не требует вмешательства 
оператора. По желанию клиентов, сервисная 
служба выполняет монтажные и пусконаладочные 
работы и принимает котельные на гарантийное 
обслуживание.

Котельные на базе трех модификаций пел-
летных котлов: для мощности 1,0–2,0, 0,63 и 0,25 
мВт – предлагает ООО «Балткотломаш» (Санкт-
Петербург).

Полную версию статьи читайте в «ЛесПромИнформ» 
№4 (78) 2011 г. или на сайте lesprominform.ru
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Переход на биотопливо –
важный этап 
модернизации 
Один из крупнейших лесопильных комплексов России активно пере-
водит свои котельные и ТЭЦ на отходы производства. Масштабная 
модернизация производства на архангельском ЗАО «Лесозавод 25» 
началась восемь лет назад с ввода в эксплуатацию уникального для 
России лесопильного комплекса и продолжается по сей день – идет 
установка котлоагрегатов, работающих на древесных отходах и 
пеллетах.

ЗАО «Лесозавод 25», входящее  в груп-
пу компаний «Титан», находится в Архан-
гельской области и является крупнейшим 
лесопильным комплексом Северо-Запада 
России. Общие мощности его двух произ-
водственных участков – Цигломенского и 
Маймаксанского - позволяют перерабаты-
вать более 840 тыс. куб. м пиловочного 
сырья в год.

Главным направлением деятельности 
предприятия является производство из 
древесины хвойных пород экспортных пи-
ломатериалов камерной сушки, технологи-
ческой щепы и топливных гранул.

Годовой объем выпуска пиломатериалов 
превышает 349 тыс. куб. м, пеллет – 50 
тыс. т. Почти вся продукция отправляется 
на экспорт: в Германию, Нидерланды, Бель-
гию, Францию, Великобританию, Ирландию, 
Швейцарию, Данию, Египет, Израиль. При 
этом груз зарубежным покупателям до-
ставляется морскими судами – у завода 
есть собственные причалы.

Статус крупнейшего лесопильного ком-
плекса Северо-Запада «Лесозавод 25» по-
лучил в 2003 году, после слияния с ООО 
«Цигломенский лесозавод». 

Тогда же началась масштабная модерни-
зация производства. Первый этап ее озна-
меновался вводом в эксплуатацию уникаль-
ного для России лесопильного комплекса 
в 2004 году. Его основа - профилирующая 
линия фирмы Linck Holzverarbeitungstechnik 
GmbH (Германия). Помимо этого здесь ис-
пользуется дополнительное оборудование 
сортировки и окорки бревен, обработки 
досок фирм Lekopa OY (Финляндия), Valon 
Kone OY (Финляндия), AS Hekotek (Эстония). 

В 2007 году завершился второй этап 
модернизации производства на Маймаксан-
ском участке завода, предусматривающий 
строительство сушильных камер WSAB OY 
(Финляндия), линии сортировки и паке-
тирования пиломатериалов AS Hekotek 
(Эстония). 

В мае 2008 года «Лесозавод 25» на-
ладил выпуск совершенно новой для себя 
продукции – топливных пеллет из древес-
ных отходов. Оборудование производитель-
ностью 50 тыс. т гранул в год поставлено 
эстонской фирмой AS Hekotek. 

Благодаря вводу в действие пеллетной 
линии на предприятиях «Лесозавода 25» 
организовано полностью безотходное про-
изводство.

Важным пунктом в процессе модерниза-
ции является переход на биотопливо. Отказ 
от невозобновляемых первичных ресурсов 
– это обязательный элемент совершенство-
вания ТЭК, способ снизить себестоимость 
тепловой энергии и уменьшить вредное 
воздействие на окружающую среду. 

В качестве подрядчика на поставку 
новых котлоагрегатов руководство заво-
да выбрало фирму Polytechnik Luft- und 
Feuerungstechnik (Австрия). 

- При выборе поставщика мы исходили 
прежде всего из надежности и соотношения 
цены и качества. В оборудовании фирмы 

Polytechnik нас также привлекла глубоко 
продуманная и отработанная система авто-
матизации режимов горения на различных 
видах топлива и при различной влажности, 
а также высокий КПД установок. Крат-
чайшие сроки поставки также являются 
немаловажным фактором, - комментирует 
это решение главный энергетик ЗАО «Ле-
созавод 25» Артем Незговоров. 

В 2005 году на Цигломенском участке 
была смонтирована и запущена в эксплуа-
тацию новая котельная, оборудованная 
двумя водогрейными котлоагрегатами PR-
2500 мощностью по 2,5 МВт каждый, кото-
рые работают на кородревесных отходах. 
Новшество полностью себя оправдало. В 
первую же зиму, которая выдалась осо-
бенно суровой и затяжной, австрийские 
котлы показали наиболее высокие технико-
экономические и экологические показате-
ли из всех теплогенерирующих установок 
Архангельской области, работающих на 
биотопливе. 

Выяснилось, что они способны длитель-
но обеспечивать не только номинальную 
мощность, но и в случае необходимости 
выдавать производительность сверх нор-
мы. В результате было принято решение о 
долгосрочном сотрудничестве с Polytechnik.

Следующим совместным проектом «Ле-
созавода 25» и Polytechnik стало строи-
тельство мини-теплоэлектроцентрали на 
кородревесных отходах на Маймаксанском 
участке предприятия.

В феврале 2008 года начали работу 
два паровых котлоагрегата по 7,5 МВт 
каждый и турбогенератор электриче-
ской мощности 2,2 МВт. Выработанная 
электроэнергия позволяет обеспечить до 
70% всего электропотребления Маймаксан-
ского участка и полностью обеспечивает 
тепловой энергией сушильные камеры и 
системы теплоснабжения цехов завода 
за счет сжигания собственных древесных 
отходов. Произведенная таким образом 
энергия оказалась в 5-6 раз дешевле, чем 
получаемая от внешних источников. 

В начале октября 2011 г. на «Лесоза-
воде 25» была введена в эксплуатацию 
еще одна установка, включающая три 
котлоагрегата по 4 МВт каждый. Они ра-
ботают уже не на древесных отходах, а на 
топливных гранулах. 

Также принято окончательное решение 
о строительстве на Цигломенском участке 
мини-ТЭЦ с выработкой до 3,3 МВт электро-
энергии и до 18 МВт – тепловой.

Тем временем «Лесозавод 25» про-
должает расширяться. В мае этого года 
состоялось подписание контракта между 
давним партнером предприятия AS Hekotek 
и группой компаний «Титан» о строительстве 
полностью нового лесопильного производ-
ства на территории Цигломенского участка.

 Новый завод на первом этапе сможет 
перерабатывать 500 тыс. куб. м сырья в год 
с возможностью расширения до 800 тыс. 
куб. м. Запуск производства запланирован 
на начало 2012 года. 

Кроме того, котельную, оснащенную таким 
оборудованием, отличает максимальная авто-
матизация, экономичность и экологическая 
чистота. Какие же сегодня существуют системы 
отопления пеллетами? Это камины, в которых 
сжигают пеллеты, а также пеллетные котлы 
(ПК), о которых мы подробно расскажем в 
этой публикации.

Пеллетные камины

Пеллетные камины предназначены для 
отопления отдельного помещения, например 
комнаты или небольшого частного одноэтаж-
ного дома с малым потреблением тепловой 
энергии. Мощность таких каминов обычно от 
6 до 10 кВт, некоторых типов – до 15 кВт. 
Пеллетные камины можно подразделить на 
три основные разновидности:

а) конвекционные, посредством которых на-
гревается только воздух в помещении;

б) с дополнительным водяным контуром, ко-
торый может в отопительный сезон исполь-
зоваться при пиковых нагрузках, а в летнее 
время – для горячего водоснабжения  без 
запуска основного  котла. Если основной 
котел в доме работает на другом, более 
дорогом, виде топлива, можно зимой, при 
относительно благоприятной наружной тем-
пературе, отключать котел и использовать 
камин, снижая таким образом (а при мягких 
зимах или в южных регионах – в значитель-
ной степени) общие затраты на отопление. 

И наконец, такой камин можно использовать 
как резервный теплогенератор  на случай 
выхода из строя основного источника тепло-
вой энергии в доме;

в) комбинированные, в которых, помимо гранул, 
могут использоваться дрова или топливные 
брикеты.

Пеллетные котлы
Пеллетные котлы (англ.  Pellet boilers; нем. 

Pelletkessel ) – твердотопливные котлы для 
отопления помещений, в которых в качестве 
топлива используются топливные гранулы 
(пеллеты).

Это стационарные устройства мощностью 
от 15 кВт до нескольких мегаватт, которые 
устанавливаются в специальном помещении, 
расположенном на первом этаже, в подвале 
дома или в отдельно расположенном соору-
жении (например, контейнерного (модульного) 
исполнения) и предназначены для отопления 
всего здания и обеспечения дома ГВС (горячим 
водоснабжением). Пеллетные котлы можно 
подразделить на три основные группы:

а) котлы, работающие исключительно на 
пеллетах;

б) котлы, в которых в экстренных случаях (от-
каз автоматики или неисправность пеллетной 
горелки) в качестве топлива можно временно 
использовать дрова или брикеты. Для этих 
целей существуют специальные съемные 
колосниковые решетки, которые входят в 
общую комплектацию подобных котлов;

в) комбинированные пеллетные котлы, в ко-
торых, как и в комбинированных каминах, 
можно сжигать и пеллеты, и дрова или бри-
кеты. У таких котлов имеется несколько ка-
мер сгорания. При необходимости пеллетная 
горелка снимается в течение 20 мин, и ПК 
может работать как обычный твердотоплив-
ный котел (на угле, дровах и т. п.).

Особенности пеллетного котла

Камера сгорания пеллетных котлов отно-
сительно небольшая, так как основной тепло-
съем (до 70 %) происходит в хорошо развитой 
многоходовой конвективной части оборудования. 
В результате такой конструкции пеллетного 
котла температура уходящих газов составляет 
всего 120–140 °C. ПК оборудован специальной 
горелкой объемного типа, которая обеспечивает 
при сгорании гранул более высокий КПД, чем 
КПД других категорий твердотопливных котлов. 

Немаловажным фактором, определяющим 
спрос на ПК, является срок эксплуатации, ко-
торый для пеллетных котлов класса «премиум» 
составляет более 20 лет.

Котлы, работающие на пеллетах, имеют вы-
сокий уровень автоматизации и обеспечивают 
поддержание заданной температуры. Подача 
топлива из бункера также осуществляется ав-
томатически, по мере необходимости, благодаря 
чему ПК может функционировать без участия 
человека, например, пока есть пеллеты в опе-
ративном бункере (до семи суток и дольше), а 
при наличии специального топливного склада 
(колодец с гидроизоляцией, контейнер возле 
дома или специально отведенное изолированное 
помещение в самом здании) – весь отопительный 
сезон.

Мощность пеллетных котлов, устанавливае-
мых, как правило, в коттеджах, составляет от 
15 до 100 кВт. Нижняя граница предлагаемых 
мощностей определяется в основном эконо-
мической целесообразностью (в помещениях 
, где для отопления требуется оборудование 
мощностью менее 15 кВт, выгоднее применять 
пеллетные камины). Некоторые производители 
предлагают ПК большой мощности (до 2 мВт) 
для отопления многоквартирных домов, про-

мышленных объектов, гостиниц, саун, бассейнов 
и т. п. Многие модели выпускаемых сегодня 
котлов оснащены дополнительным контуром ГВС. 
Котлы, в которых сжигаются пеллеты, не требуют 
специального обслуживания. Уборка золы может 
осуществляться как в ручном, так и (на многих 
типах котлов) в автоматическом  режиме, как 
правило,  один-два раза в месяц. Пеллетные 
котлы  характеризуются высоким КПД70–95%. В 
совокупности с невысокой стоимостью топлива, 
отсутствием затрат на обслуживающий персонал 
и другими факторами это делает данную систему 
отопления максимально экономичной – уровень 
затрат намного ниже, чем при эксплуатации 
отопительного оборудования, работающего на 
многих других видах топлива. Система отопления 
помещений древесными гранулами гарантирует 
их полную взрыво– и пожаробезопасность.

Устройство пеллетного котла

Пеллетный котел представляет собой цельную 
сварную конструкцию из высококачественной 
листовой стали и состоит из корпуса, топки, пел-
летной горелки, конвективного теплообменника 
(металлической емкости, в которой нагревается 
находящийся там теплоноситель). Горячие газы 
(продукты сгорания топлива) поднимаются в 
топке котла, обтекают теплообменник, через 
его стенки отдают тепло теплоносителю внутри 
теплообменника и, охлажденные, выходят через 
дымоход. В котлах, выпускаемых разными ком-
паниями, теплообменник может быть сделан из 
разных металлов и иметь разный объем. Чугунные 
теплообменники не подвержены ржавчине, но 
чувствительны к резким перепадам температуры 
(термическим ударам). Кроме того, котлы с таки-
ми теплообменниками очень тяжелые. Стальные 
теплообменники нестойки к коррозии (могут 
заржаветь). Их внутренние поверхности защищают 
различными антикоррозийными покрытиями. Для 
стальных теплообменников существует проблема 
низкотемпературной коррозии: при поступлении 
в котел из обратной трубы системы отопления 
теплоносителя, имеющего температуру ниже рас-
четной, на наружной поверхности теплообменника  
образуется конденсат продуктов сгорания (кислот) 
и постепенно разъедает стенки теплообменника, 
коллектора дымовых газов и горловины дымохода.

Гранулы в горелку подаются автоматически 
шнековым транспортером из оперативного бунке-
ра. Подача гранул с основного топливного склада 
может быть осуществлена также шнековым или 
скребковым транспортером. В горелке с помощью 
теплоэлектронагревателя (ТЭНа) и встроенного 
вентилятора, принудительно нагнетающего воз-
дух в зону горения, происходит автоматический 

розжиг пеллет. Автоматика управления отключает 
ТЭН и по заданной программе осуществляет по-
дачу пеллет в горелку, поддерживает их горение и 
обеспечивает заданную температуру теплоносите-
ля, выходящего из котла в систему отопления. Че-
рез некоторое время температура теплоносителя 
поднимается до 70–90 °С, и когда эта температура 
достигается, работа котла приостанавливается, а 
подача воздуха и пеллет в горелку прекращается. 
В таком положении «горячего покоя» пеллетный 
котел будет находиться несколько часов, до тех 
пор пока автоматика не сообщит о начавшемся 
охлаждении системы отопления. Тогда процесс 
возобновляется. Большинство пеллетных котлов 
оснащено λ-зондом. Этот зонд – датчик кисло-
рода в выпускном коллекторе котла оценивает 
количество свободного кислорода в отработанных 
газах котла. λ-зонд в реальном времени измеряет 
концентрацию кислорода в выхлопных газах и 
автоматически регулирует процесс горения в 
пеллетном котле. Пеллетный котел с λ-зондом по-
стоянно автоматически поддерживает параметры 
горения в оптимальном соотношении. Владельцу 
ПК не  надо регулировать ни  объем подачи то-
плива, ни  объем подачи воздуха. Электроника 
следит за горением, и котел работает полностью 
автоматически после запуска автоматического 
режима.

Современные системы управления позволяют 
обеспечить удаленное управление работой кот-
ла с помощью SMS-сообщений по мобильному 
телефону.

В пульт управления котла встраивается GSM-
модем, устанавливается SIM-карта и записывается 
номер мобильного телефона владельца котла. По-
средством SMS-сообщений можно выключить или 
включить котел, изменить параметры его работы 
(мощность, температуру теплоносителя), узнать, в 
каком состоянии находится котел в тот или иной 
момент и какая температуру в доме и на улице. 
И, что самое интересное, котел сам «позвонит» 
хозяину в критической (аварийной) ситуации: 
например, если кончилось топливо и котел погас, 
вышел из строя вентилятор или циркуляционный 
насос, упало давление теплоносителя (произошла 
утечка) в системе отопления и т. п.

Таким образом, система пеллетного котла 
способна работать без участия человека. Не-
обходимо только регулярно засыпать пеллеты в 
бункер – один раз в 2–15 дней (в зависимости от 
объема бункера) или один раз в год при наличии 
топливного склада; удалять из зольного ящика 
золу, которую можно использовать в качестве 
удобрения почвы: отработанная зола ссыпается 
(автоматически или вручную, в зависимости от 
модели котла) в зольник, откуда попадает в ящик 
для золы; своевременно чистить дымогарные 
каналы с интервалом от одной недели до месяца 
(периодичность зависит от качества пеллет и 
модели котла). Кстати, многие   современные 
модели пеллетных котлов способны выполнить 
самостоятельно даже операцию очистки дымо-
гарных каналов.

Полную версию статьи читайте в «ЛесПромИнформ» 
№2 (76) 2011 г. или на сайте lesprominform.ru

Отопление пеллетами
Пеллетные котлы – относительно новый вид отопительного оборудования, быстро ставший популярным 
в Европе благодаря особым достоинствам. Они обеспечивают своим владельцам независимость от цен-
трализованных источников тепла и, следовательно, освобождают их от забот с оплатой по  растущим 
тарифным ставкам.

24 25



Пиление древесины осуществляется на 
ленточно-пильных станках бесконечной пильной 
лентой, надетой на шкивы. Ленточно-пильные 
станки различают по конструкции – вертикальные 
и горизонтальные; по типу обрабатываемого 
материала – столярные с диаметром шкивов 
400…700 мм, делительные с диаметром шки-
вов 800...1400 мм, бревнопильные с диаметром 
шкивов 1100...3000 мм.

Столярные станки предназначены для 
криволинейного распиливания заготовок по 
карандашной линии с ручной подачей или по 
шаблонам; у некоторых станков возможна ме-
ханическая подача.

Делительные станки предназначены для 
ребрового деления горбылей и досок. Станки 
оснащены механизированной подачей, кото-
рая выполняется вертикальными вальцами или 
конвейерно-гусеничным механизмом; чаще всего 
такой подачей обеспечиваются сдвоенные (сбло-
кированные вместе) станки.

Бревнопильные станки предназначены для 
поштучного раскроя бревен. Распиливаемое 
бревно базируется и фиксируется на подаю-
щей тележке, снабженной приводом, которая 
устанавливается на рельсовый путь. У сдво-
енных ленточно-пильных станков могут быть 
разные принципы подачи бревен. Получившие 

значительное распространение за последние 
два десятилетия горизонтальные ленточно-
пильные станки, в которых используются 
пильные шкивы диаметром до 500 мм, а также 
узкие бревнопильные ленточные пилы, которые 
применяют для индивидуального раскроя бревен 
на пиломатериалы или для деления широких 
горбылей (в этой статье мы их не рассматрива-
ем, поскольку информации по таким станкам и 
режущему инструменту довольно много).

Пиление древесины ленточными пила-
ми имеет ряд преимуществ по сравнению с 
пилением рамными и круглыми пилами. При 
достаточно высоком напряженном состоянии 
пилы скорость главного движения ленточно-
пильного станка (скорость резания) достига-
ет 70 м/с, скорость подачи – свыше 100 м/
мин, высота пропила может быть довольно 
большой: на станках всемирно известных ма-
рок можно пилить бревна длиной до 2,5 м.  
К тому же для ленточно-пильных станков поч-
ти не существует проблемы вибрации, им не 
требуется массивный фундамент, а количество 
потребляемой ими энергии минимально.

В отечественном и мировом лесопилении в 
последние годы просматривается четкая тен-
денция: все больше предприятий переходят на 
пиление ленточными пилами. Соотношение цен 

обрезных досок естественной влажности и сырья, 
из которого их получают (примерно 3:1), как на 
внутреннем, так и на мировом рынке заставляет 
лесопильщиков бороться за повышение выхода 
пилопродукции из распиливаемых бревен. Выход 
пилопродукции является важнейшим фактором, 
определяющим экономическую эффективность 
производства. Теоретические расчеты показы-
вают, а практика лесопиления подтверждает, 
что повышение выхода пилопродукции хотя бы 
на 1% увеличивает прибыль на 4–6% и умень-
шает себестоимость продукции более чем на 
2%. Для многих лесопильщиков как в России, 
так и за рубежом давно очевидно, что наи-
лучшие экономические показатели достигаются 
при пилении толстомера ленточными пилами. И 
особенно хорошо этот эффект заметен при пиле-
нии пиломатериалов спецназначения, например, 
пиломатериалов с радиальным и тангенциальным 
распилом, резонансных пиломатериалов, дорогой 
и экзотической древесины.

Ленточные пилы

В качестве примера современных произ-
водителей ленточных пил назовем российский 
ГМЗ (Нижний Новгород) и известную шведскую 
фирму «Сандвик». На ГМЗ изготавливают пилы 
только из стали марки 9ХФ, тогда как в Евро-
пе марок стали, из которых производят пилы, 
десятки...

В России выпускают ленточные 
пилы по ГОСТ 6532-77. Различают лен-
точные пилы трех типов: узкие – тип 1;  
широкие с зубьями нормального профиля – тип 
2; широкие с удлиненной впадиной – тип 3.

Пилы ленточные узкие типа 1 предна-
значены для прямолинейной и криволинейной 
продольной и поперечной распиловки пиломате-
риалов на ленточных столярных станках (рис. 1.1 
а, б). Пилы поставляются заказчику в рулонах. 
Длина пильной ленты L в рулоне – 4000 или 
6000 мм, ширина В – 10–60 мм, толщина S – 0,6; 
0,7; 0,8; 0,9 мм, шаг зубьев tз – ((6–12)±0,3) мм, 
высота зубьев h – 3–6 мм, радиус закругления 
впадины r – ((1–3))±0,5) мм, угол заострения 

зубьев β – 50)±2°, передний угол γ– 5)±2°.
Пилы ленточные широкие с зубьями 

нормального профиля (ГОСТ 6532-77, тип 2) 
предназначены для прямолинейной продольной 
распиловки пиломатериалов по толщине на лен-
точных делительных станках. Принципиальная 
конструкция таких ленточных пил представлена 
на рис. 1.2в, а основные размеры приведены в 
табл. 1.

Пилы ленточные широкие с удлиненной 
впадиной (ГОСТ 6532-77, тип 3) предназначены 
для прямолинейной продольной распиловки 
пиломатериалов по толщине на ленточных де-
лительных станках с высотой пропила более 
100 мм. Конструкция пил представлена на рис. 
1.2в, а основные размеры приведены в табл. 2.

Пилы ленточные для распиловки бревен и 
брусьев (ГОСТ 10670-77) применяются на верти-
кальных ленточно-пильных станках. Конструкция 
и основные размеры приведены на рис. 1.2г. 
Длина пильной ленты в рулоне – 10 800 или 11 
700 мм, ширина – 230 мм, толщина – 1,4; 1,6 мм, 
шаг зубьев – 50 и 60 мм; высота зубьев – 16,7 и 
20,0 мм, радиусы закругления впадины: r = 20,8; 
25,0 мм, r1 = 5,8; 7,0 мм. Материал пил – холод-
нокатаная лента из стали марки 9ХФ по ГОСТ 
5950-73. Столярные пилы могут быть сделаны из 
стали марки У10А по ГОСТ 1435-74. В последнее 
время все чаще зубья пил оснащают стеллитом.

Твердость пил: столярных и делительных – 
HRCэ 40...44; для распиловки бревен и брусьев 
– HRCэ

 42...47. Пример заказа: пила ленточная 
3405-0003 ГОСТ 10670-77.

Широкие ленточные пилы 
типоразмера 200 для распиловки 
древесины

Изготовлены из холоднокатаной, зака-
ленной и отпущенной правленой полосы с 
полированной поверхностью. Поставляются 
в рулонах заданной длины или сваренными 
в петли заданной длины. Форма зубьев S, LS, 
SB или O.

Зубья заточены или не заточены, не раз-
ведены, плющены или разведены. Натяжение 
выполнено в соответствии со стандартами 
страны, в которую осуществляется поставка.

Форма зуба S. Высота зуба составляет 
около 40% от шага. Используется при шаге 
зуба 20 или 25 мм.

Форма зуба LS. Высота зуба составляет 
около 30% от шага, что обеспечивает хорошую 
поперечную устойчивость зуба. Может ис-
пользоваться при шаге зуба от 30 мм и выше.

Форма зуба SB. Высота зуба составляет 
около 30% от шага. Зуб этой формы разрывает 
волокна, что облегчает удаление опила. При-
меняется при распиловке мерзлой древесины.

Полную версию статьи читайте в «ЛесПромИнформ» 
№6 (80) 2011 г. или на сайте lesprominform.ru

Пиление древесины 
ленточными пилами 
Рекомендации по выбору и эксплуатации 
Ленточные пилы используются для прямой или фигурной распиловки древесных материалов. Основные об-
ласти применения этих пил – мебельное производство и строительно-ремонтные работы. Среди достоинств 
ленточных пил – возможность «чистого» распила деталей, в том числе и высоких (200 мм и более). По 
сравнению с другими видами пил, ленточные оставляют наименьшее количество отходов производства.

Маркировка Длина пилы в ру-
лоне, мм (±100) B±3, мм S, мм r±0,5, мм h, мм

γ, град. ß, град.

Пред. откл. ±2

3405-0028
7000

85 1,0

30 10 20 50
3405-0029 100 1,0

3405-0031

8500

125

1,0

3405-0032 1,2

3405-0033 1,0
50 13 30 45

3405-0034 1,2

3405-0035
150

1,2 30 10 20 50

3405-0037 1,2 50 13 30 45

3405-0039

9000 175

1,2
30 10 20 50

3405-0041 1,4

3405-0042 1,2
50 13 30 45

3405-0042 1,4

Таблица 1. Размеры и маркировка пил типа 2 по ГОСТ 6532-77

Рис. 1.1 Пилы ленточные

Рис. 1.2 Пилы ленточные
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Совершенствование технологии 
механической окорки лесоматериалов
Окорка древесины – одна из наиболее энерго- и трудоемких операций первичной лесопереработки, которая 
выполняется на всех типах лесопромышленных складов. В результате образуются значительные объемы 
отходов, которые в настоящее время не находят должного применения.

При современном состоянии технологии 
окорки древесины в лесной и целлюлозно-
бумажной промышленности нашей страны 
ресурсы коры, пригодной для использования, 
составляют свыше 6 млн м3, в том числе около 
2 млн м3 коры образуется на лесопильно-
деревообрабатывающих предприятиях. Однако 
из этого объема в промышленности использует-
ся всего 12,7  %. Остальная часть коры свозится 
на свалки или просто сжигается под открытым 
небом, засоряя окружающую среду. Можно 
утверждать, что без возможности полноценной 
утилизации отходов окорки (особенно это 
актуально для окорки хвойных пород) процесс 
окорки не может быть признан эффективным, 
то есть качественным.

Исследования, проведенные отечественны-
ми и зарубежными учеными, свидетельствуют 
о ценности коры как сырья для выработки 
разного вида продуктов, которые могут быть 
использованы в качестве компонентов ком-
позиции древесно-волокнистых плит, бумаг и 

формовочных составов; пластификаторов и 
наполнителей клеев, пластмасс, резины и раз-
личных строительных растворов; фильтрующих 
материалов; добавок к буровым растворам. А 
также в качестве подслойного материала для 
уплотнения твердых грунтов при сооружении 
дорог в заболоченных местностях; изоляци-
онного материала от промерзания грунтов; 
мульчи для садовых почв; компонента для 
приготовления компостов; подстилки на жи-
вотноводческих фермах с последующим ис-
пользованием ее как гумуса.

Окорка как она есть

В настоящее время окорка круглых лесома-
териалов выполняется на лесопромышленных 
складах различного назначения и принадлеж-
ности – нижних складах лесозаготовительных 
предприятий, лесоперевалочных базах, биржах 
сырья потребителей. Окорка лесоматериалов 
в условиях лесосеки и верхних складов не 
нашла распространения в связи с отсутствием 

мобильных технических средств, позволяющих 
качественно и с высокой производительностью 
выполнять эту технологическую операцию, а 
также в связи со значительным сокращением 
плотового лесосплава и полным прекращением 
молевого лесосплава.

Окорке подвергаются все основные сорти-
менты – пиловочник, балансы, рудничная стойка, 
шпальные, фанерные и другие бревна. При этом 
к качеству окорки предъявляются различные 
требования, у некоторых видов сортиментов не-
обходимо удалять с поверхности не только кору, 
но и часть заболони. Нужно учитывать, что после 
удаления коры и луба у балансовой древесины 
камбиальный слой становится хорошей питатель-
ной средой для микроорганизмов, вызывающих 
плесень и изменение окраски поверхностных 
слоев древесины (грибы синевы). На поражен-
ные или поверхностные слои заболони обычно 
заселяются дереворазрушающие грибы, что 
существенно ухудшает качество вырабатываемой 
целлюлозы и бумаги. Однако в технологическом 
потоке, исключающем длительное хранение 
древесины, наличие камбия в ней допускается 
даже при выработке высококачественных сортов 
целлюлозы и бумаги.

В древесине, поставляемой потребителям 
рудничной стойки, луб оставляют либо полно-
стью (что наиболее целесообразно при сухом 
хранении), либо частично. Луб предохраняет 
древесину от проникновения грибов и в случае 
быстрого подсыхания образует прочную сухую 
корочку. Он также защищает древесину от об-
разования трещин (особенно первые два месяца 
хранения) и почти не препятствует подсыханию 
бревен.

При окорке березовых стоек на обоих концах 
каждой стойки оставляют «манжеты» шириной 
10 см.

Во время окорки балансов и пиловочных 
бревен кору удаляют полностью, но допускается 
и частичное  (в форме пятен) оставление луба. 
Для производства высококачественных целлюлоз 
допускается оставлять не более 5 % луба, для 
производства газетной бумаги – 10–15 %.

Различают три вида окорки: чистую, грубую 
и пролыску. При чистой окорке лесоматериалы 
полностью очищают от всех слоев коры, удаля-
ется и камбиальный слой. При грубой окорке 
допускается полное или частичное сохранение 
лубяного слоя. При пролыске удаляют кору в 
виде отдельных полос или участков в направ-
лении продольной оси круглых лесоматериалов.

Чистой окорке подвергают балан-сы, исполь-
зуемые в целлюлозно-бумажном производстве 
и поставляемые на экспорт, а также все мате-
риалы, подлежащие пропитке (шпалы, столбы 
линий связи и т. д.). Грубой окорке подвергают 
пиловочник, рудничную стойку, лесоматериалы, 
применяемые в круглом виде без пропитки и 
используемые для получения некоторых видов 
щепы. Окорка пиловочника, шпального кряжа и 
тарного сырья перед продольной распиловкой 
дает возможность использовать отходы для 
получения технологической щепы, оптимизиро-
вать раскрой, замедлить затупление режущего 
инструмента.

Пролыске подвергают тонкомерные лесома-
териалы, подлежащие сплаву. За счет пролыски 
древесина без растрескивания подсушивается 
на берегу, уменьшается ее объемный вес, что 
позволяет значительно снизить процент утопа 
при сплаве.

Для лесоматериалов, поставляемых потре-
бителям, наряду с качеством окорки (степенью 
удаления коры) большое значение имеет товар-
ный вид, то есть качество окоренной поверх-
ности. Поверхность лесоматериалов должна быть 
гладкой, без мшистости и вырывов волокон, 

сучья должны быть срезаны заподлицо с по-
верхностью бревна.

Несмотря на то что ГОСТ на окорку не ре-
гламентирует механические повреждения по-
верхности лесоматериалов (кроме отдельных 
требований для балансов чистой окорки на 
экспорт), они имеют определенное значение. 
Во-первых, механические повреждения снижают 
товарный вид лесоматериалов. Во-вторых, они 
отрицательно влияют на хранение окоренных 
бревен ввиду легкого поражения древесины 
дерево-окрашивающими грибами, способствуют 
интенсивному загрязнению поверхности, которое 
может потребовать дополнительных затрат на 
их очистку при обработке, а также уменьшают 
плотную массу древесины.

В силу того что к качеству окорки лесома-
териалов предъявляются широкие требования, 
производительность окорочных станков не-
обходимо рассматривать с учетом требуемого 
качества окорки тех или иных лесоматериалов в 
связи с условиями их хранения, транспортировки, 
переработки, а в ряде случаев и для сохранения 
товарного вида. Кроме того, на производитель-
ность окорочного оборудования существенное 
влияние оказывают физико-механические свой-
ства обрабатываемых лесоматериалов.

С повышением требований к качеству окорки 
(максимальное удаление коры и минимальное 
разрушение поверхности древесины) производи-
тельность окорочного оборудования снижается. 
Эта тенденция усугубляется неблагоприятными 
физико-механическими свойствами лесоматериа-
лов, среди которых отрицательная температура, 
низкая влажность, высокая прочность связи 
коры с древесиной и слоев коры между собой, 
свойственная некоторым древесным породам. 
В связи с этим окорка некоторых видов со-
ртиментов с высоким качеством (особенно при 
неблагоприятных условиях) становится экономи-
чески нецелесообразной из-за резкого снижения 
производительности окорочного оборудования 
или высокой стоимости операций по предвари-
тельной подготовке лесоматериалов, например, 
гидротермической обработки.

Анализ производительности вновь создавае-
мого или модернизируемого окорочного обо-
рудования необходимо производить с учетом 
требований к качеству окорки тех или иных 
видов лесоматериалов.

Способы окорки круглых 
лесоматериалов

Существующие способы окорки лесомате-
риалов различаются по характеру воздействия 
на кору с целью ее удаления. Полное или 
частичное удаление коры с поверхности ле-
соматериалов может осуществляться следую-
щими способами: механическим воздействием, 
воздействием струи жидкости или газа; воз-
действием химикатов, разрушающих сцепление 
коры с древесиной, а также при использовании 
электрогидравлического эффекта.

Подавляющее большинство окорочных 
установок, применяемых в настоящее время 
на лесопромышленных складах, работает 
по принципу механического воздействия на 
кору. Остальные вышеуказанные способы 
используются мало.

Сущность гидравлической окорки заключа-
ется в том, что кора удаляется с поверхности 
вращающихся бревен, которые двигаются 
вдоль ряда сопел, под воздействием струи 
воды, подаваемой под большим давлением.

Гидравлические окорочные установки по-
зволяют достигать высокого качества окорки 
при значительной производительности. Од-
нако они отличаются сложным устройством 
и очень высокими требованиями по пред-
варительной подготовке (очистке от приме-
сей) воды, поэтому энергетический КПД этих 
установок низок, и они потребляют много 
электроэнергии. Так, при производительности 
гидравлической окорочной установки 30–90 
м3/ч потребляемая ею мощность составляет 
300–900 кВт.

Полную версию статьи читайте в «ЛесПромИнформ» 
№6 (80) 2011 г. или на сайте lesprominform.ru
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Мобильные перегружатели сконструирова-
ны для работы с сортиментами, но существуют 
технические решения, позволяющие работать и 
с хлыстами, что расширяет сферу применения 
этой техники на нижних складах лесопромыш-
ленного комплекса (ЛПК).

Первое, на что следует обратить внимание 
при выборе перегружателя, – каким видом 
транспорта поставляется лес на склад лесо-
материалов: сухопутным (автомобильным и 
железнодорожным) или водным (на баржах 
и судах).

Основные параметры, которыми следует 
руководствоваться при выборе техники, – 
грузоподъемность и зона действия рабочего 
оборудования. Производительность машины 
зависит прежде всего от ее грузоподъемности: 
чем она выше, тем больший объем лесомате-
риалов можно перегрузить за один захват 
грейфера. Грузоподъемность – показатель 
переменный, зависящий от вылета стрелы 
при работе перегружателя. При максимальном 
вылете стрелы грузоподъемность машины су-
щественно снижается по сравнению с работой 
на коротком плече.

Вылет стрелы перегружателя определяет 
радиус работы машины в горизонтальной 
плоскости и высоту (глубину) работы в вер-
тикальной плоскости. Большой вылет стрелы 
дает возможность работать перегружателю 
на большой площадке, что уменьшает его 
дополнительные перемещения. Увеличение 

высоты работы перегружателя позволяет скла-
дировать лесоматериалы в высокие штабели, 
что обеспечивает увеличение емкости склада 
при той же занимаемой площади.

На рис. 1 приведены диаграммы рабочих 
зон действия грейферов перегружателей с 
разными вылетами стрел, часто применяемых 
в ЛПК. Такое сравнение наглядно показывает 
возможность выбора из широкого ряда техники, 
представленной на мировом рынке, машин, ко-
торые подходят по характеристикам конкретно-
му предприятию. Почти каждый производитель 
предлагает модельный ряд машин, различаю-
щихся грузоподъемностью и зоной действия 
рабочего оборудования перегружателя. При 
выборе техники, помимо грузоподъемности и 
зоны действия, следует учитывать и много-
численные второстепенные характеристики 
разных марок и моделей.

С практической точки зрения неэффек-
тивно использовать машины с высокой грузо-
подъемностью для выполнения погрузочных 
работ с небольшими объемами перевалки.  
И, напротив: затруднительна или вовсе не-
возможна эксплуатация перегружателя с не-
большой зоной действия и грузоподъемностью 
при формировании высоких штабелей. На рис. 
2а показаны зоны работы оборудования двух 
часто применяемых на современных лесопере-
рабатывающих производствах моделей пере-
гружателей. Следует обратить внимание, что 
зона работы навесного оборудования (зеленая 
линия) более крупной машины значительно 
превосходит зону работы небольшого лесо-
перегружателя (красная линия). При условии 
обеспечения требуемой грузоподъемности 
эффективность эксплуатации техники с избы-
точно большой зоной действия оборудования 
ниже по сравнению с машинами с меньшим 
вылетом стрелы. Кроме того, не используется 
техническая возможность машины с небольшой 
грузоподъемностью для выполнения работ 
ниже уровня грунта.

На рис. 2б показаны зоны действия навес-
ного оборудования при работе со штабелем ле-
соматериалов высотой 9 м. Хорошо видно, что 
машины с небольшим вылетом стрелы (красная 
линия) не способны к полноценной работе 
со штабелями такой высоты. Одновременно 
очевидна эффективность эксплуатации более 
крупных моделей перегружателей (зеленая 
линия), работающих на больших дистанции и 
высоте при обеспеченной требуемой грузо-
подъемности. Надо отметить, что чем шире 
диапазон действия навесного оборудования 

перегружателя при проведении лесоперева-
лочных работ, тем выше его универсальность. 
Однако при выборе перегружателя необходимо 
учитывать и специфику лесоперевалочных 
работ на каждом этапе обработки кругляка.

Выбор колесных фронтальных погрузчиков 
также осуществляется в основном исходя из по-
казателя грузоподъемности, мощности двигателя 
и  массы машины. Зона действия навесного 
оборудования у этих машин значительно меньше, 
чем у мобильного перегружателя даже легкого 
класса. Работа по перевалке кругляка выпол-
няется путем перемещения самого погрузчика.

Навесное оборудование

Рабочим инструментом любого перегружа-
теля при работе с круглыми лесоматериалами 
является грейфер. Грейфером осуществляется 
захват и удержание бревен при перевалке. 
Основной характеристикой грейфера счита-
ется площадь зева при сомкнутых челюстях. 
Собственно, этой площадью диктуется объ-
ем лесоматериалов, захваченных грейфером 
перегружателя.

Ассортимент грейферов, применяе- 
мых при работе на нижних складах, весьма 
широк – это оборудование с площадью зева 
от 0,8 до 4 м2. В модельном ряду техники 
финской компании Kalmar имеется машина 
RTD3026, оснащенная грейфером, площадь 
зева которого 7,8 м2. На рис. 3 для сравнения 
показаны грейферы с площадью зева 1 и 7,8 м2.

Зная длину лесоматериала, средний диа-
метр и коэффициент полнодревесности пачки 
бревен, а также коэффициент заполняемости 
захвата, можно определить объем захваты-
ваемого грейфером лесоматериала за один 
хват. Масса бревен в захвате определяется 
с помощью показателя плотности древесины.

Фронтальные погрузчики обладают одним 
важным достоинством – на них можно менять 
навесное оборудование. Эта процедура за-
нимает немного времени и расширяет воз-
можности использования погрузчиков такого 
вида. В качестве навесного оборудования 
можно использовать челюстной захват, ковш 
или вилы, что позволяет перевозить лесома-
териалы, сыпучие материалы (щепу, опилки) 
или пакеты пиломатериалов. Кроме того, эти 
погрузчики могут выполнять и другие хозяй-
ственные работы, например очистку площадки 
от снега в зимний период, а также участвовать 
в проведении ремонтно-строительных работ 
и т. д. Универсальность фронтальных по-
грузчиков дает возможность использовать 

эту технику далеко за пределами нижнего 
склада – на территории всей промплощадки, 
везде, где необходимо выполнять подъемно-
транспортные работы.

Конструкция мобильных перегружателей 
позволяет производить смену навесного обо-
рудования. Существуют разные его виды, в том 
числе и для перевалки сыпучих материалов. 
Однако главное предназначение мобильных 
перегружателей на нижних складах – пере-
валка лесоматериалов; и с этой работой они 
великолепно справляются. Следует отметить, 
что некоторые производители комплектуют 
перегружатели стрелой со специальным упо-
ром, что позволяет осуществлять перевалку 
хлыстов.

Скорость перемещения

Еще одна характеристика, на которую 
следует обращать внимание, – скорость 
перемещения погрузчика. Совокупность та-
ких параметров, как скорость перемещения 
и объем перевозимого кругляка, определяет 
производительность машины и, соответственно, 
производительность работ на нижнем складе.

Мобильные перегружатели имеют принци-
пиальное отличие от фронтальных погрузчи-
ков. Оно заключается в том, что мобильные 
перегружатели в основном предназначены 
для перевалки груза при минимальных пере-
мещениях. Фронтальные погрузчики, напро-
тив, эксплуатируются главным образом для 
перемещения кругляка по территории склада.

При необходимости мобильные пере-
гружатели способны за короткое время 
переместиться на место проведения погрузо-
разгрузочных работ на территории нижнего 
склада. 

Перемещения с грузом возможны, но на 
небольшие расстояния. Иначе эффективность 
эксплуатации перегружателей снижается. 
Правда, существуют модели мобильных 
перегружателей, созданные специально для 
транспортировки круглых лесоматериалов.

На скорость перемещения влияют несколь-
ко факторов: конструктивные возможности 
машины, наличие груза при перемещении 
(рабочий или холостой ход), квалификация 
оператора, состояние дорожного покрытия 
промплощадки.

У многих производителей как перевалоч-
ной техники, так и фронтальных погрузчиков 
имеется линейка двигателей различной мощ-
ности. Чем больше грузоподъемность машины, 
тем более мощным двигателем ее необходимо 
оснащать. Многоступенчатая коробка передач 
позволяет технике перемещаться по территории 
промплощадки с оптимальной скоростью.

Несмотря на весьма большую массу мо-
бильных перегружателей и фронтальных по-
грузчиков, давление на грунт они оказывают 
незначительное, что позволяет снизить требо-
вания к дорожному покрытию складов.

Полную версию статьи читайте в «ЛесПромИнформ» 
№3 (77) 2011 г. или на сайте lesprominform.ru

Мобильные перегружатели
и фронтальные погрузчики 
На российском рынке погрузочной техники представлено множество образцов машин, заслуживающих внимания 
лесопромышленников, в том числе техника производства таких фирм, как Baljer&Zembrod, Caterpillar, Doosan, 
Fuchs, Hyundai, JCB, John Deere, Kalmar, Komatsu, Liebherr, Mantsinen, Sennebogen, Volvo, «Амкодор», «Четра», и др.
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