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Швейцарские инновации -
новые возможности.  Молниеносно!

Инновации в оптимизировании процессов – давняя традиция швейцарцев. Компания Steinemann посто-
янно совершенствует свою продукцию в целях укрепления своей лидирующей позиции в области техно-
логий шлифования. Наши укопмлектованные технологические решения, основанные на последних до-
стижениях техники, соответствуют самым высоким требованиям клиентов: безупречное качество плит, 
максимальная экономичность и эксплуатационная готовность системы. Посетите нас на сайте www.
steinemann-ag.ch 
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Швейцарские инновации – 
практичность и слаженность. Как “молния”.

Мы являемся специалистами в проектировании и создании систем на
базе новейших мировых разработок. Оптимизируем качество
поверхностей от предварительной обработки до превосходного
лакирования, обеспечивая производственно-техническое развитие и
повышая прибыльность предприятий.

С удовольствием выполним Ваш индивидуальный заказ.

Шлифовально-щёточные машины Роботы-манипуляторы Подъёмно-транспортное оборудование Окрасочные установки Системы очистки отработанного воздухаСистемы сушки

Профессионалы в области разработки и
изготовления  систем для обработки
поверхностей.     

Устройства для очистки поверхностей

Venjakob Maschinenbau GmbH & Co. KG

Tранстех-Kаппадона
РОС-127591 r. Москва
дмитровское шоссе, д.100, корп.2
Tеп.: +7 495 788-6108

www.venjakob.de 
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  

     
     
      
     
    765 96 
15      
         
     
     
      
     
      
     
        
       
        
   

  


    

	    
	  
	  

 
 
       
    
 
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    
     
 
   
   
  
   

Машины и инструмент предназна-
чены для точной и тонкой распи-
ловки на детали для полов, мно-
гослойных панелей, окон, дверей, 
спортивного снаряжения и музы-
кальных инструментов, без необхо-
димости доработки.

Мы являемся специалистами в проектировании и создании систем на
базе новейших мировых разработок. Оптимизируем качество
поверхностей от предварительной обработки до превосходного
лакирования, обеспечивая производственно-техническое развитие и
повышая прибыльность предприятий.

С удовольствием выполним Ваш индивидуальный заказ.

Шлифовально-щёточные машины Роботы-манипуляторы Подъёмно-транспортное оборудование Окрасочные установки Системы очистки отработанного воздухаСистемы сушки

Профессионалы в области разработки и
изготовления  систем для обработки
поверхностей.     

Устройства для очистки поверхностей

Venjakob Maschinenbau GmbH & Co. KG

Tранстех-Kаппадона
РОС-127591 r. Москва
дмитровское шоссе, д.100, корп.2
Tеп.: +7 495 788-6108

www.venjakob.de 
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Группа HOMAG на XYLEXPO 2010.Инновативные решения 
изготовителя оборудования с 50-летним опытом
На выставке Xylexpo в Милане группа 
HOMAG показывает многочисленные 
свои многочисленные инновации и со-
вершенстования машин, линий, си-
стем управления и программ к ним, а 
также пакет услуг. Группа HOMAG уже 
50 лет известна своей надежностью 
и профессионализмом. В нынешний 
юбилейный год группа HOMAG пред-
ставлена на всех важных международ-
ных выставках, в том числе и в Ита-
лии. Здесь можно увидель 12 юбилей-
ных машин HOMAG.

В числе других экспонатов – запатен-
тованная машина HOMAG laserTec, 
установленная уже на 20 фабиках, ми-
ровая новинка saveScan, в котором ла-
зерный сканнер защищает от стол-
кновений, а также 
н о в ы й 

вание ресурсов машинами 
и установками стало еще 
более рациональным. Экс-
перты HOMAG Engineering 
оказывают поддержку кли-
ентам, используя свой об-
ширный опыт в проектиро-
вании машин и линий. Они 
же присутствуют и в Ми-
лане. Необходимо отме-
тить, что в Италии группа 
HOMAG считается веду-
щим специалистом в об-
ласти больших установок, 

Highflex 1430 и 1440, обладают макси-
мальной гибкостью, высокой степенью 
автоматизации и обширной оснасткой 
узлов со устройством Quickmelt для 
склеивания, а в Highflex 1440 – новым 
многофункциональным профильно-
фасонным фрезерным узлом.

обра-
батывающий центр 
BMG 500 для производства окон, об-
рабатывающий центр ЧПУ «BHX 055» 
WEEKE для всевозможных операций 
по сверлению, новые машины для 
производства легких строительных 
плит TORWEGGE  и новые системы 
обратной подачи LIGMATECH. 

Уже на выставке Ligna предприятия 
группы HOMAG представили свыше 
100 различных решений для экономии 
энергии. Теперь эти решения допол-
нительно расширены, например, по-
явился шкаф КРУ, не требующий ни-

какой энергии на охлаждение. 
Использо-

хотя отечественных производителей 
деревообрабатывающих станков  в 
Италии достаточно. Видимо итальян-

цам не хватает системного подхо-
да. В отличие от «кустарно-

го» производства в 
п р о м ы ш л е н -

ном про-

BÜTFERING: Новые шлифо-
вальные станки для ремес-
ленного и промышленного 
производства
В серии станков SWT 300, предназна-
ченной в основном для малых и сред-
них предприятий, клиент может выби-
рать из 10 моделей. В Милане пред-
ставлен шлифовальный автомат SWT 
325 QC, снабженный комбинирован-

и з -
в о д -

с т в е 
мебели и 

стройдеталей 
без него не обой-

тись.

BARGSTEDT: энерге-
тически эффективные 

буферные системы
Так как требования и пожелания ко-
нечных потребителей в отношении ди-
зайна, а также материалов быстро ме-
няются, буферные системы накопле-
ния деталей должны быть в состоя-
нии транспортировать широкий спектр 
разнообразных деталей. На выставке 
Xylexpo BARGSTEDT показывает бу-
ферные системы, выполняющие эти 
требования, одновременно отличаясь 
высокой динамикой и энергетической 
эффективностью.

BRANDT: машина для обли-
цовки кромок с разносто-
ронними узлами
BRANDT представляет серию 1200, 
для которой был разработан допол-
нительный набор быстросменных го-
ловок для цикли, применяемой в до-
работке кромок. Обе новые машины, 

ным устройством и узлом по-
перечного шлифования. Он 
является идеальной моде-
лью для начинающих, жела-
ющих производить профес-
сиональное перекрестное 
шлифование. Из серии 900 
для промышленных предпри-
ятий BÜTFERING представ-

Xylexpo 2010
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Ваш эксперт WEINIG по   
адресу www.weinig.com

Все для обработки массивного дерева. 
Все от одного производителя.   
Все на 100 процентов!

WEINIG ПРЕДЛАГАЕТ БОЛЬШЕ

ляет модель SWT 935 QCH с инновационной стани-
ной из материала SORBTECH®. Машина имеет одно 
устройство для поперечного и два для широколенточ-
ного шлифования. «Сердцем» всех узлов является 
чувствительная прижимная балка с сегментами.

HOLZMA: эффективность за счет не-
прерывных процессов
HOLZMA выставляет на Xylexpo укомплектованные 
системные решения, эффективность которых повы-
шется благодаря непрерывным процессам. Спектр ре-
шений охватывает всю область от новой комбинации 
пилы и укладчика, разработанную HOLZMA вместе с 
BARGSTEDT специально для малых и средних пред-
приятий и инновационной системы HOLZMA «доми-
но» с автоматическим этикетированием, буфером де-
талей и штабелеукладочной тележки гибкого примене-
ния вплоть до новой HKL 380 combiLine для промыш-
ленного производства – угловой установки, позволяю-
щей распил и фрезерование единичной партии изде-
лий за один ход.

HOMAG: ассортимент инноваций
Кроме всего прочего, HOMAG демонстрирует на 
Xylexpo полностью переработанные обрабатывающие 
центры серии «Venture». Теперь все модели этой се-
рии предлагаются трех классов мощности. В новой си-
стеме безопасности saveScan лазерный сканнер сле-
дит за рабочей зоной, защищая оператора машины 
от столкновений. Представлен также компактный об-
рабатывающий центр BAZ 222 для деталей толщины 
до 100 мм и запатентованная технология laserTec, ко-
торую HOMAG с прошлого года продал уже 20 заво-
дам. HOMAG представлят также и разнообразные ре-
шения и мероприятия по рациональному использова-
нию ресурсов.

TORWEGGE: оборудование для профес-
сионального изготовления легких стро-
ительных плит
Для расширяющегся рынка легких строительных плит 
TORWEGGE представляет новую серию Optimat PWR 
100 для начинающих предприятий, желающих изго-
товлять такие плиты в небольших количествах. Кро-
ме того, представлена установка PWR 500 модульной 
конструкции, где усовершенствована автоматизация 
укладывания в деталей и загрузки. 

WEINMANN: Новый центр обработки ба-
лок – топ-модель
WEINMANN демонстрирует в Милане центр для обра-
ботки балок WBZ 160, который уже прошел фазу под-
робных испытаний и теперь скоро выйдет на рынок. 
Среди всего прочего, в нем повышена прецизионность 
пиления при сверхвысокой скорости подачи и пони-
женном потреблении энергии. Новая технология пи-
ления включает продольные, поперечные, а также ко-
сые резы, вязку и многослойное пиление. Топ-модель 
WEINMANN снабжена высокоскоростным шпинделем, 
12-кратным сменником инструмента и пакетом про-
грамм.

Кроме того, на стенде группы HOMAG на выставке 
Xylexpo присутствуют FRIZ (установка для каширова-
ния), WEEKE (две машины ЧПУ), а также LIGMATECH 
(проходной пресс и система обратной подачи). Группа 
HOMAG находится в пав. 3, стенд А02.

WEINIG в Милане: все для 
прибыльной обработки мас-
сива с рациональным ис-
пользованием энергии

Под девизом «Weinig 100 % Quality» мировой лидер произод-
ства станков для обработки массива демонстрирует на 1500 м2 
выставочной площади в Милане свои последние разработки. На 
стенде в павильоне 6 представлены решения, определяющие 
будущее изготовления окон, мебели, внутренней отделки поме-
щений, а также технологий распила включая оптимзацию рас-
кроя. Для производства окон показана вся цепочка процессов, 
начиная от распила на OptiCut и кончая строганием брусков и 
реек на Рowermat вплоть до полной обработки отдельных дета-
лей на станке ЧПУ Conturex. При этом показывается в действии, 
как с помощью RFID (радиочастотной идентификации) проис-
ходит оптимизация и управление всего цикла производства, от 
сбора данных до отправки. 

В центре внимания традиционной демонстрации машин для 
строгания и профилирования Weinig – новый тренд структури-
рованного строгания. В действии показаны разносторонние воз-
можности создания привлекательной рустикальной  поверхно-
сти с помощью современной техники обработки. 

Среди многочисленнных инноваций «Вайнига» на Xylexpo осо-
бенно выделяется система управления машин «Easycom», ори-
ентирующаяся на заготовку, и новая система безопасности, пе-
реустанавливающая размер древесины в машине на ходу и эко-
номящая время на наладку. Сильный интерес вызывают но-
вые системы инструментов на базе PowerLock, а также новая 
технология Eco-Start-Stop (ESS), разработанная совместно с 
Siemens. Применение системы «щадит» материал и увеличива-
ет срок эксплуатации моторов. Кроме того, значительно эконо-
мится энергия. 

Важный вклад в рациональное использование ресурсов вно-
сит оптимизация раскроя, входящая в основную область ноу-хау 
Weinig. В Милане фирма показывает, как с помощью продуман-

Xylexpo 2010
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Вечный магнит для посетителей – стенд Weinig на между-
народных выставках

ных решений для продольного 
распила и торцовки в сочета-
нии со зрелым программным 
обеспечением количество от-
ходов древесины сводится к 
минимуму, сокращается объ-
ем хранения и обеспечивает-
ся эффективное производство 
по принципу «Just-in-timе». 

Все экспонаты Weinig посетители видят в дей-
ствии на презентациях по той или иной области 
применения. 

Твердые породы древесины 
любят «WEINIG» 
Твердые породы и сканнер WEINIG «LuxScanLine» - идеальная пара, 
что находит свое подтвержение в конкретных числах. Большинство 
сканнеров, установленных в 2010 г. работают в линиях для твердой 
древесины. Преимущественно им интересуется традиционно сильный 
рынок США. К уже установленным там сканнерам прибавится еще 3. 
Увеличивается и спрос на европейском и азиатском рынке. Например, 
уже были установлены сканнеры в Китае и Австралии, оба для многих 
различных твердых, а также и тропических пород. Сейчас поставляются 
первые сканнеры и делительные пилы в Европу. Тест на заводе у 
клиента показал улучшение рационального использования древесины 
на 7%. Таким образом инвестиции в сканнер окупаются в короткий срок. 

Турецкие 
изготовители 
профильных планок 
из МДФ вооружаются
WEINIG получил уже пятый по счету заказ из 
Турции на укомплектованную линию изготов-
ления профильных планок из МДФ. Концепция 
данного производства предусматривает снача-
ла оптимизацию исходных плит МДФ на про-
дольном круглопильном станке FlexiRip (ли-
ния Raimann), а затем распил на полосы. После 
этого полосы разделяются на планки кругло-
пильным станком с четырьмя дисками и про-
филируются калевочной машиной. Все процес-
сы от разрботки штабеля плит до подачи пла-
нок в калевочную машину полностью автомати-
зированы. Благодаря вариабельному предва-
рительному форматированию плит на FlexiRip 
значительно снижаются затраты на механиза-
цию. По желанию можно прямо к линии присо-
единить и машину для окутывания облицовкой. 
Быстрая переналадка, высокая производитель-
ность при минимуме персонала – отличитель-
ные признаки данной концепции.

Сращивание длиной до  16.400 мм
Один итальянский клиент «Вайнига» заказал у него недавно скоростную 
установку для шипового сращивания по длине серии GreconLine 
Turbo-S 2000 для своего завода-филиала в Польше. Техническая 
особенность этого непрерывного пресса, соединяющего торцевые 
стороны заключается в возможности производить срощенный материал 
до 16.400 мм. По словам клиента, срощенный материал такой длины 
ему нужен для производства из него 
слоистой древесины и клеенного щита, 
который во все больших количествах 
требуется для строительства домов. 
На фото показан этот пресс во время 
тестирования на заводе в Альфельде. 
На этой динии можно изготовлять 
21.505 погонных метров за смену 
при площади поперечного сечения в 
среднем 30 x 150мм.

«Marathon Coating» 
теперь применяется
и для «OptiCut» 
Сверхстойкое запатентованное покрытие 
поверхности "Marathon Coating"  WEINIG теперь 
успешно применяется и для пилы «OptiCut». 
Ввиду того, что одна машина должна была 
оснащаться для раскроя плит «Eternit», то все 
задействованные поверхности машины были 
покрыты «Marathon Coating», чтобы не было 
проблем с истиранием. Прецизионный пильный 
узел со специальным пильным диском теперь 
позволяет клиенту производить торцевой 
рез плит «Eternit» почти без заусенцев, при 

Xylexpo 2010

Код 10201

Код 10202



7     210

Благодарим за      
50-летнее партнерство! 

Приглашаем Вас посетить 
наш стенд на выставке  

 Xylexpo с 04. по 08.05.10
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HOMAG Holzbearbeitungssysteme AG
тел.: +49 7443 13-0
info@homag-group.de · www.homag-group.com

На протяжении  50 лет концерн Homag Group 
производит и совершенствует для Вас дере-
вообрабатывающее оборудование. С помо-
щью нашей юбилейной серии мы хотели бы 
выразить Вам признательность за доверие, 
ценные советы и сотрудничество. 

Более подробную информацию по акцион-
ным продуктам Вы можете найти на сайте: 
www.homag-polska.pl

12 юбилейных продуктов:
Наш праздник - это Ваша выгода

Mit Partnerschaft 
und Strategie zum Erfolg

50 лет HOMAG

Партнерство и стратегия - путь к успеху

www.homag.de/edition

Павильон 3

273.indd   1 09.04.10   14:07

погрешности длин 1 мм. Максимальная ширина реза 
составляет при этом до 420 мм. 

После этого плиты «Eternit» выводятся из машины 
на ленточном транспортере и сортируются 
соответствующими выталкивателями. Для обеспечения 
бережного обращения с этим крайне чувствительным 
материалом и сохранности пакетов при пакетном 
режиме работы, выводящий транспортер управляется 
сервомотором. Таким образом, нарезанные детали 
точно позиционируются перед выталкивателем и 
отводится. Для минимизации отходов клиент заказал 
программы предварительной оптимизации раскроя Op-
tiCut. За счет этого он может в зависимости от данных 
заказа подавать на распил нужные плиты, из которых 
обеспечен лучший выход продукции – разумеется,  при 
учете складских запасов плит определенной длины. 

Облицовка стен – еще одна облатсь применения 
универсальных пил OptiCut. 

HOMAG 
Holzbearbeitungssysteme 
AG получает награду 
«Patent-Management-
Award»
Предприятие HOMAG Holzbearbeitungssysteme AG 
в Шопфлохе получило награду за особые достиже-
ния в управлении патентно-информационной дея-
тельности

HOMAG Holzbearbeitungssysteme AG в этом году вы-
играла приз «IP-Management-Award» (IP = intellectual 
property). Институт организации труда (IAO) научно-
го объединения Fraunhofergesellschaft снова присудил 
HOMAG эту награду за целенаправленную и стабиль-
ную организацию защиты интеллектуальной собствен-
ности. 

Доктор Бернд Драпп и Труонь Ле из «Fraunhofer IAO» 
на годовом конгрессе патентоведов 16 марта 2010 г. в 
Мюнхене вручили премию доктору Йоахиму Фетшеру 
из HOMAG AG. Данное мероприятие в рамках  мюн-
хенского конгресса патентоведов проводится уже в 
третий раз. 

HOMAG Holzbearbeitungssysteme AG удалось вы-
вести целенаправленную организацию патентно-
информационной деятельности на профессиональ-
ный уровень. «Особенно впечатляет здесь преобла-
дающая активная культура патентно-информационной 
деятельности. Сотрудники, отвечающие на фирме за 
патенты, отличились своей коммуникабельностью, в 
результате которой все действующие лица в этой об-
ласти сразу могут реализовать выбранную патентно-
информационную стратегию на практике, получив не-
обходимую поддержку и ресурсы. Результат такой ра-
боты – целостная организация патентоведения, при 
которой научно-исследовательские отделы и патенто-
веды фирмы тесно сотрудничают друг с другом в ин-

Код 10203
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новационных проектах», - говорит Тру-
онь Ле.

Успешное развитие HOMAG 
Holzbearbeitungssysteme AG в послед-
ние десятилетия неразрывно связано 
с постоянной разработкой инноваций. 
Без последних фирма вряд ли смогла 
бы сохранить свое лидирующее поло-
жение на мировом рынке. Разумеет-
ся, не все фирмы могут себе такое по-
зволить. Ведь нововведение не всег-
да сразу гарантирует прибыль. Сколь-
ко было случаев, когда хорошие идеи 
при всей свой гениальности не сумели 
завоевать рынка. Но это не значит, что 
от них надо отказываться. Единствен-
ный выход – придумывать и изобре-
тать дальше, не забывая вовремя за-
щитить свои «велосипеды». Все нача-
лось с машины для облицовки кромок 
в 1962 г.  – первой во всем мире. На се-
годняшний день группа HOMAG имеет 
до 800 лицензий, заявляя в среднем по 
4 патента в месяц.

HOMAG Holzbearbeitungssysteme AG 
был признан в качестве „best perfomer“ 
в ходе продолжительного сравнитель-
ного анализа многих предприятий раз-
ной величины и отраслей.

Слева направо: 
Д.т.н. Иоахим Фетшер, рук. 
отдела патентов и лицензий 
HOMAG AG, 
д-р Бернд Драпп (Fraunhofer IAO), 
Труонь Ле (Fraunhofer IAO).

Смысл данного конкурса на «IP-
Management-Award» - не только вы-
брать лучших, но и дать всем фирмам-
участникам шанс улучшить свою 
патентно-информационную организа-
цию. «Все участники получили анони-
мизированные результаты теста, кото-

рый показывает им их сильные и сла-
бые стороны в отношении патентно-
информационной деятельности», - го-
ворит Труонь Ле. При этом запреща-
ется публиковать какие-либо данные, 
идентифицирующие эти предприятия, 
за исключением одного – победителя.

события

Код 10204

Почему «модернизация» нынче не просто лозунг? 
Каждый год в Берлине проходит кон-
ференция о России как области инве-
стиций. Инвестиционный климат в Ев-
ропе несколько изменился. 47 % фирм 
считает, что кризис уже прошел. В бу-
дущие несколько месяцы ожидается 
значительный подъем конъюнктуры. 
Это обстоятельство не могло не отраз-
иться и на настроении инвесторов в от-
ношении России. 

Рост ВВП этой страны составил в этом 
году 3-4%, а по мнению международ-
ного банка даже 5%. Ее экономиче-
ский рост зависит прежде всего от цен 
на сырье, а там сейчас вырисовыва-
ется тенденция вверх. Ни одна страна 
мира (даже на Ближнем Востоке!) не 
зависит от цен на энергоносители так 
сильно, как Россия. Поэтому ее резуль-
таты в отношении экономического ро-
ста были значительно хуже других тре-
тих стран. Ведь ни в Бразилии, ни в Ки-
тае, ни в Индии нет таких запасов сы-
рья. И они это понимают. Китай, напри-
мер, сейчас является весьма агрессив-
ным инвестором, пытающимся завое-
вать новые источники сырья в Африке, 
Центральной Азии, а также и России, 
чтобы обеспечить себе надежную сы-
рьевую базу.

Имея огромные запасы 
сырья, Россия чувствова-
ла себя в безопасности, и 
не спешила тратить мно-
го времени на модерни-
зацию. Но кризис 2008-
2009 гг. наглядно проде-
монститовал, насколь-
ко обманчивой оказалась 
эта видимая стабиль-
ность.  

По мнению проф. Кла-
уса Мангольда (Ost-

врядли сделают кон-
курентноспособной по 
отношению к Европе. 
«Если Россия не смо-
жет продвинуть вперед 
конкурентноспособ -
ность основных отрас-
лей сейчас, то в бли-
жайшие несколько лет 
она этого не сделает и 
подавно», - говорит про-
фессор Мангольд.  85% 
российского экспорта 

Ausschuss) cейчас у России еще есть 
шанс исправить положение - если тен-
денция роста цен на сырье сохранится 
и не разразится второго кризиса. Этот 
шанс – последний. Если она им не вос-
пользуется, то это отбросит ее эконо-
мику далеко назад. Германский рынок 
очень обеспокоен этим обстоятель-
ством - ведь для немцев это означает 
резкое ухудшение доступа к ресурсам. 

По отношению к Европе Россия в на-
стоящее время технически отстает на 
20-30 лет, что особенно видно на при-
мере строительной и автомобильной 
промышленности, которую сейчас пы-
таются кое-как поставить на ноги, но 

составляет сырье и энергия, и только 
15% - производство изделий и услуг с 
добавленной стоимостью. Для обеспе-
чения конкурентноспособности на ми-
ровом рынке этого слишком мало.

Кабинет министров признает это. Поэ-
тому иностранным инвесторам отдает-
ся абсолютное преимуществао на рос-
сийском рынке – они привозят с собой 
технологии и ноу-хау из-за границы. 

Майк Винкель, член правления MU 
E.ON Russia, обрисовал в своем до-
кладе возможности инвестиций в этой 
стране  с позиций своего концерна. Де-
ятельность E.ON в российском энерге-
тическом секторе насчитывает не одно 

Д-р Клаус Мангольд
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события

что в одиночку Путин не сможет до-
стичь своей цели закрепить положение 
своей страны как одного из центров 
многополюсного мира. Ему потребует-
ся поддержка - или со стороныы Ев-
росоюза, или со стороны Китая. «Что-
бы выжить при нынешней глобализа-
ции, - говорит Александр Рар, - России 
необходимо по-настоящему сотрудни-
чать с Европой в отношении модерни-
зации. Европа – исторический союзник 
России, и если Россия со всеми свои-
ми природными богатствами, необхо-
димыми Европе для своего «проспе-
рити», в один прекрасный день начнет 
дрейфовать в сторону Азии, то это бу-
дет прямо-таки усмешкой истории». 

Данная конференция - место встречи 
германских инвесторов и экспорте-
ров в Россию - проходит каждый год 
весной в Берлине Информацию об ор-
ганизаторе конференции можно по-
смотреть на www.euroforum.com

десятилетие. Его доля в ОГК-4 с 2007 г. 
составляет 78%, что сделало его веду-
щим независимым поставщиком элек-
троэнергии в России. Монополия таким 
образом была разбита. 

Россия в данный момент является чет-
вертым по величине рынком электро-
энергии после США, Китая и Японии. 
Но 90% его электростанций – старше 
20 лет. К 2011 году предполагается по-
степенно либерализовать этот рынок  
с помощью программ приватизации, 
строительства новых электростанций 
и обновлению старых, а также введе-

нинм новых рыночно-ценовых струк-
тур. 

Вклад Е.ON в модернизацию россий-
ской экономики вообще и в энергетику 
в частности очевиден. Германские ин-
весторы здесь были единственными в 
мире, реализовавшие свои планы без 
временной задержки. Да и вообще по-
зиция германских инвесторов на рос-
сийском рынке значительно сильнее 
других европейских стран.

В связи с проблематикой модерниза-
ции Герд Слапке, директор DIN GOST 
TÜV Berlin-Brandenburg GmbH, расска-
зал о новых технических регулятивных 
нормах в России, и как они влияют на 
экспорт в эту страну. В частности, это 
касается нового закона о технических 
нормах, сертификатах соответствия и 
производственных разрешений на обо-
рудование подлежащее надзору. Но-
вый закон касается таких параметров 
как защита от радиации, взрывов, био-
логическая, тепловая, химическая, 
электрическая, механическая безопас-
ность, пожаробезопасность и метроло-
гия.

На конференции выступил госсекре-
тарь германского парламента Ганс-
Йоахим Отто при министерстве эконо-
мики.  Он тоже отметил, что российская 
экономика только с 2004 года начала 
по-настоящему развиваться, не толь-
ко благодаря ценам на нефть, но и сти-
мулами, исходящими от либерального 
министерства финансов и Центробан-
ка. В 2010 г. наблюдается умеренный 
рост российской экономики (2%). При 
этом государственная задолженность 
остается настолько малой, что мож-
но только позавидовать. «Грекам есть 
чему поучиться у русских». В новой 
российской приватизационной иници-
ативе Отто видит один из ростков мо-
дернизации. Все это означает, что в 
ближайшее время русско-немецкие 
экономические отношения выйдут на 
принципиально новый уровень. 

О шансах модернизации в России рас-
сказал в своем докладе и профессор 
Александр Рар из Германской ассоциа-
ции внешней экономики, подчеркивая, 

Майк Винкель

Проф. Александр Рар
Ганс-Йоахим Отто

Код 10204а
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Производство пеллетов. Какую взять сушилку -  
ленточную или барабанную?
Производство пеллетов связано со 
значительными затратами по предва-
рительной подготовке сырья (древес-
ных отходов и опилок). Прежде чем 
они вообще попадут в пресс, с ними 
еще придется повозиться. Как имен-
но – показано на примере производ-
ства пеллетов, схематически изобра-
женным на рисунке 1.

Когда производство пеллет еще толь-
ко начиналось, сухие стружки име-
лись в достаточном количестве, а глав-
ное - дешево. Но по мере роста рын-
ка пеллетов такого удобного сырья уже 
не хватало на всех. Теперь приходит-
ся использовать свежие, то есть сырые 
стружки, которые нужно предваритель-
но высушить. 

В производстве ДСП уже давно была 
известна технология барабанных су-
шилок, применяемая до сих пор. Все 
производители пеллет, строившие 
свои заводы в 90-е годы, ни о чем дру-
гом и не думали, просто устанавливая 
то, что знали – барабанные сушилки.

Вроде бы, есть решение для сушки сы-
рых стружек. Но на многих лесопилках 
все еще существовала проблема ути-
лизации: куда девать такие отходы как, 
например, кору? Почему не сжигать ее 
для выработки электричества? 

Сказано – сделано: установили элек-
тростанции. И вдруг появилась масса 
охлаждающей воды – масса энергии. 
Что с этим делать? В связи с этим вни-
мание очень быстро сосредоточилось 
на процессе сушки.

Принцип работы барабанной сушилки 
основан на высокой температуре высу-
шивающего воздуха. Чем меньше тем-

пература, тем менее эффективна ма-
шина. Это создало сложности с при-
менением низкой температуры из про-
цессов комбинированного производ-
ства тепла и энергии. В начале ново-
го столетия к использованию энер-
гии сушки стали относиться все более 
внимательно. Предприятиям, желаю-
щим производить пеллеты с предвари-
тельной сушкой, пришлось задумать-
ся и над другими системами. Так была 
открыта возможность использования 
ленточной сушилки для сушки стружек 
при низких температурах.

Ниже произодится сравнение двух ти-
пов сушки, принципиально отличаю-
щихся друг от друга.

количества воды. Чем больше темпе-
ратура воздуха, тем больше воды мо-
жет удержать воздух. Этот закон фи-
зики знает каждый, пользующийся фе-
ном в ванной.

Чем выше температура, тем больше 
воды удерживает воздух, иными сло-
вами, для устранения определенного 
количества воды при более высокой 
температуре требуется меньше мас-
сы потока воздуха. В этом заключается 
принцип работы барабаннной сушил-
ки. Как видно из рис. 4, уровень тем-
ператур в барабанных сушилках значи-
тельно выше. 

При внимательном рассмотрении схе-
мы становится ясен принцип работы 
ленточной сушилки. При низком уров-

длительное 
кондиционирование

классификация 
сырья

приемное сито

«сырая» 
мельница

пресс для 

пеллет

подача тепла

подача пара

котел для 
вызрева-
ния

выдерживание

бункер

упаковка в 
мешки

палеты

отгрузка навалом или 
в мешках на палетах

сито

противоточ-
ный 
охладитель

конвейерные 
весы

мощный 
фильтр

взятие 
проб

загрузка
барабанная сушилка

мотор Шпиллинга

генератор тепла

Источник тепла
Любой процесс 
сушки предпо-
лагает массопе-
ренос воды от 
высушиваемого 
продукта (здесь: 
стружек) к су-
шильному аген-
ту (это, как пра-
вило, воздух). 
Каждый кило-
грамм воздуха 
может вобрать 
в себя при опре-
деленной темпе-
ратуре опреде-
ленный предел 

Рис. 1   Схема современного производтсва пеллет

Рис. 2   Барабанная сушилка в 

производстве пеллет

Рис. 3  Ленточная сушилка для древесной муки при низких 

температурах

сушка
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не темератур требуется больший поток 
массы воздуха для испарения воды.

На практике при проектировании при-
ходится таким образом исходить из 
имеющихся источников тепла. Если 
доступен только большой запас низ-
ких температур, например, из процес-
са ОРЦ, то ленточная сушилка остает-
ся единственной возможностью.

Если же имеются отработанные газы 
высоких температур, например, из те-
пловой электростанции, которые не 
предполагается использовать для 
каких-либо других целей, например, 
турбин, то можно подумать об исполь-
зовании этой энергии для нагрева ба-
рабанной сушилки. Этот отработан-
ный газ покидает барабанную сушилку 
по окончании процесса сушки все еще 
на довольно высоком уровне темпера-
тур (>>100 °C), так как барабанная су-
шилка, к сожалению, не может исполь-
зовать энергию рационально и полно-
стью. Поэтому теперь уже существуют 
установки, позволяющие использовать 
богатый теплом отработанный газ из 
барабанной сушилки еще раз, напри-
мер, для предварительной сушки дре-
весной муки в ленточной сушилке.

Выброс пыли
В барабанной сушилке высушиваемый 
продукт (здесь: древесная мука), по-
стоянно находясь в движении, выбра-
сывается в поток воздуха. Этим обе-
спечивается постоянный контакт от-
дельных частиц с горячим воздухом 

вокруг и быстрое высушивание. Но, к 
сожалению, это означает и побочный 
эффект: этот поток захватывает мно-
го частиц, особенно мелких, которые 
потом попадают в отработанный воз-
дух. Чтобы справиться с этой пылевой 
эмиссией, к барабанной сушилке всег-
да требуется еще и фильтр, по крайней 
мере циклон на выходе воздуха. В не-
которых машинах отработанный воз-
дух для этого сжигают, если воздушный 
поток не очень большой.

В ленточных сушилках никаких филь-
тров или подобных приспособле-
ний быть не может. При сравнительно 
большом потоке воздуха необходимые 
фильтры обошлись бы очень дорого, и 
весь процесс стал бы неприемлемым. 
Поэтому при разработке современной 
ленточной сушилки нужно было приду-
мать такую конструкцию, чтобы пыль 
оставалась в сушилке, а не выдува-
лась в отработанный воздух. Сегодня 
распространены тканые синтетические 
ленты с очень мелкими ячейками (см. 
рис.5) с положительным побочным эф-
фектом фильтра. Вместе со специаль-
ным ноу-хау для уплотнения ленты на 
входе, выходе продукта и на сторонах 
такие «ленты-фильтры» гарантируют 
малую пылевую эмиссию - меньше 10 
мг на 1 м³ потока воздуха.

Равномерность конечного 
продукта
Процесс пеллетирования требует точ-
ного соблюдения определенной влаж-
ности исходного материала (стружек). 
Если влажность меньше 10 %, то перед 
пеллетирующим прессом нужно добав-
лять воды, иначе силы в прессе станут 
слишком большими и скоро приведут к 
износу. А если влажность выше 12 %, 
то пеллеты просто распадутся. Обра-
зуется много пыли, которая в них так и 
останется и в конце концов попадет и 
в пеллетный бункер их покупателя. Па-
раметры сгорания таких пеллет будут 
плохими, и при сжигании будет образо-
вываться много золы. 

Благодаря потоку воздуха в барабан-
ной сушилке мелкие частицы и высу-
шиваются быстрее, и быстрее и транс-
портируются через нее. Грубые части-
цы, соответственно, медленнее. Вро-
де бы, хороший аргумент в пользу ба-
рабанной сушилки. Но проблема в том, 
что потоком продукта нельзя управ-
лять. Как движутся отдельные частицы 
– статистика случая, и результат окон-
чательного равномерного высушива-
ния гарантировать невозможно. Мож-
но, правда, регулировать влажность и 
расход воздуха, но это не так просто. 
Время пребывания продукта в сушилке 

очень коротко (от нескольких секунд до 
нескольких минут). Если же через каж-
дые пару секунд менять время пребы-
вания с помощью частотного преобра-
зователя, то это приведет к неуправля-
емым теплопотерям, что соответствен-
но скажется и на генераторе тепла. 

В ленточной сушилке частицы пребы-
вают дольше, поэтому потребление 
тепла стабильнее. Настроить конеч-
ную влажность значительно проще. 
Кроме того, более долгое время сушки 
способствует лучшему равномерному 
распределению влаги. Регулировать 
влажность в таких сушилках гораздо 
удобнее – соответствующие устрой-
ства регулирования влаги входят уже в 
ее базовое оборудование.

Пожаробезопасность
О риске пожаров можно было бы и не 
писать отдельно. Выше температура  – 
выше риск пожара. Барабанная сушил-
ка в этом отношении становится насто-
ящей проблемой пожаробезопасности, 
что подтвердилось многочисленными 
взрывами на производствах во всем 
мире. Логично, но требует более под-
робного описания.

Барабанная сушилка обычно нагрева-
ется напрямую  - газы, отработанные 
в процессе генерации тепла, поступа-
ют прямо в сушилку. Эти газы никог-
да нельзя полностью очистить, поэто-
му в сушилку всегда попадают малень-
кие искры. В 99,999 % случаев они не 
оказывают никакого влияния и возго-
рания не вызывают. Но минимальный 
риск все равно остается. Опыт полно-
стью подтверждает это, и многие поль-
зователи считают, что пожар «только 
раз в году» – это нормально, как день 
рождения. 

Но будет ли это справедливо и для 
ленточной сушилки? Никак. Древесная 
мука не будет выдуваться в воздух, она 
остается лежать на ленте. При боль-
шом потоке массы воздуха в результа-
те получается, что концентрация пыли 
в нем так мала, что не доходит даже 
до самого нижнего предела взрыво-
безопасности по норме АТEX. Соглас-
но норме ATEX, ниже минимального 

барабанная 
сушилка

ленточная 
сушилка

поток воздуха  (кг/час) на тонну воды 

Рис. 4  Уровни температур обоих типов сушилок

Рис. 5   Синтетическая лента в 
ленточной сушилке

Рис. 6  Древесная мука в ленточной 
сушилке

сушка
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предела концентрации пыли, а также 
выше максимального взрыв физически 
не возможен из-за отсутствия соответ-
ствующей пропорции возгораемого ве-
щества и кислорода. А когда нет даже 
и источника возгорания (при косвен-
ном нагреве искр нет!), то риск пожа-
ра еще меньше. Автору данной статьи 
известен единственный в мире случай 
возникновения пожара в ленточной су-
шилке древесной муки: кто-то бросил 
окурок.

Другие факторы, влияющие 
на качество пеллет
Пеллеты  - ни что иное, как спрессо-
ванная древесна мука плюс макси-
мум 1 % добавок, например, маисовый 
крахмал. Форму им придает и сохраня-
ет лигнин, содержащийся в древесине. 
Во время процесса прессования лиг-
нин переходит в жидкое состояние, а 
при охлаждении, застывая, связывает 
пеллеты и придает им форму. 

В связи с этим становится важным в 
течение всех процессов предваритель-
ной обработки сырья до прессования 
сохранить в нем лигнин, который по-
том будет нужен в качестве «клея». 

Процесс ожижения лигнина происхо-
дит при высоких температурах прес-
са в результате трения. Но если темпе-
ратура высокая, этот процесс начнется 
всегда, то есть в  барабанной сушилке 
тоже. При преобладающих там высо-
ких температурах испаряется не толь-
ко вода, но и часть лигнина.  

Интересные результаты показало одно 
французское исследование (инсти-
тут биоэнергии  ITEBE): содержание 
золы в сожженных пеллетах, высушен-
ных перед этим в барабанной сушил-
ке, было 0,8 % от общей массы, а вы-
сушенных в ленточной сушилке все-
го 0,5% (источник: pellet industry forum, 
Штуттгарт 2008). Разница 0,3% - до-
вольно высокий показатель.

Требуемая производственная площадь
Это явный плюс барабанной сушил-
ки. Она гораздо компактней, чем срав-
нимая ленточная. Причина  - опять же 
объем воздушного потока. Меньший 
объем потока воздуха требует меньше 
места. Конечно, это зависит и от дру-
гих параметров, например, позицио-
нирования вентиляторов, но в общем 
и целом ленточная сушилкаs занима-
ет 70 % -100 % больше места, чем ба-
рабанная.

Сравнение объема капиталовложений
Сравнивать стоимость сушилок как та-
ковых, без окружения, трудно. Нужно 

учитывать весь процесс, включая ге-
нерацию тепла. Если рассматривать 
только стоимость инвестиций для су-
шилки (предполагая, что для ленточ-
ная будет работать при 85°C, а бара-
банная при 500°C), то ленточная будет 
примерно на 20-30 % дороже. 

Но если учитывать производственные 
расходы, то ленточная сушилка вый-
дет дешевле, так как она может рабо-
тать на низких температурах, исполь-
зуя тепло от других процессов. Напри-
мер, если присутствует ОРЦ, то бара-
банная сушилка вообще не актуальна. 
Отработанные газы от барабанной су-
шили никак нельзя использовать, раз-
ве что подавать на дожигание. Если же 
для этого нет никакого применения, то 
энергия здесь тратится впустую.

Вывод: сравнительная таблица преимуществ

Ленточная 
сушилка

Барабан-
ная 
сушилка

Примечания

Источник тепла:  
низкие темпера-
туры

++ - - Барабан не может работать на низких темпе-
ратурах. Нужно как минимум 250°C

Источник тепла: вы-
сокие температуры

+ ++ Барабан может напрямую использовать высо-
кие температуры. Ленточная сушилка должна 
смешивать со свежим воздухом

Равномерность про-
дукта

++ + При ленточной сушилке возможна автомати-
зация. В барабанной это сложнее, так как про-
цесс не так просто регулируется

Эмиссия пыли ++  - Лента работает наподобие фильтра, никакой 
очистки отработанного воздуха не нужно. Ба-
рабан всегда должен очищать отработанные 
газы

Риск пожара или 
взрыва

+ - - Ниже температура – ниже и риск пожара. Кро-
ме того, в барабанной сушилке продукт вы-
брасывается в поток воздуха

Качество пеллетов ++ 0 В барабанной сушилке испаряется лингин

Содержание золы в 
продукте у конечно-
го потребителя

++ + Согласно одному французскому исследова-
нию барабанная сушилка в этом отношении 
0,3% хуже

Занимаемая пло-
щадь

- + Ленточная сушилка намного больше по раз-
меру, чем барабанная

Объем капиталов-
ложений

?? ?? Барабан сам по себе дешевле (на 20%?). Но 
надо всегда учитывать расходы всего процес-
са в целом

Прежде чем принять решение о том, какую систему устанавливать, инвестор должен сравнить пре-
имущества и недостатки обоих систем и проверить какие преимущества для него наиболее важны.

Автор статьи: Томас Лаксхубер
STELA Laxhuber GmbH

Рис. 7  Пеллеты сохраняют форму 
благодаря лигнину

сушка

Код 10206
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Бережное обращение с древесиной при сушке 
и строгании шпона

Grenzebach – специалист по оборудованию для обработки щпона, 
пропитки бумаг и линий для теплоизоляционных плит 

Древесина – уникальный материал, 
при этом требующий бережных, ща-
дящих методов обработки, в част-
ности при производстве высококаче-
ственного шпона. Германская компа-
ния Grenzebach BSH GmbH, располо-
женная в Бад-Херсфельде, обладаю-
щая высоким уровнем профессиона-
лизма и ноу-хау в этой области, на-
шла решение для этой задачи. Осно-
вываясь на многолетнем опыте и об-
ширных исследованиях, она установи-
ла стандарты в конструкции и произ-
водстве мощных сушилок и строгаль-
ных установок для шпона.  

Клиенту предлагаются на выбор раз-
нообразные системы в соответствии 
с индивидуальными особенностми его 
производства, каждая из которых спро-
ектирована для достижении опималь-
ного выхода продукции.

Роликовые сушилки

Гибко работающую роликовую сушил-
ку Thermojet®novaroll модульной кон-
струкции с рабочей шириной до 6.2 м 
и разным числом этажей можно кон-
фигурировать по-разному. Современ-
ные системы подачи и выгрузки обе-
спечивают надежное и плавное пере-
мещение, а правильное распределе-
ние воздушных потоков – оптимальный 
забор воздуха при максимальной про-
изводительности и минимальном рас-
ходе энергии. Для адаптации к опре-
деленным породам древесины мож-

но контролировать дутье циркуляцион-
ного воздуха. Компьютер для управле-
ния процессом оптимизирует процесс 
сушки, упрощая регулирование тем-
пературы, влажности, скорости подачи 
и дутья в сушилке. Сушилка удобна в 
управлении, легко подвергается чистке 
и техобслуживанию. 

В настоящее время Grenzebach пред-
лагает новое поколение роликовых 
сушилок -  Thermojet®Novaroll 4000. 
Оптимальные результаты равномер-
ной сушки получаются благодаря зо-
нам распределения воздуха и оптими-
зированному потоку, а также сбалан-
сированным объемам воздуха на всех 
этажах. Помимо других статей усовер-
шенствования реализована новая кон-
струкция двери, улучшена система гер-
метизации, уменьшено количество де-
талей установки, упрощен доступ, при-

чем потребление энергии стало более 
рациональным.

Ленточные сушилки

На выставке Ligna 2009 был представ-
лен также результат усовершенство-
вания известных ленточных сушилок 
Grenzebach «Thermojet®novascreen». 
Также и здесь оптимизирован поток и 
баланс объемов воздуха по всем эта-
жам для достижения равномерного вы-
сушивания. Новая конструкция нагре-
вающих плоскостей улучшает тепло-
вой эффект и снижает потери давле-
ния. В результате – более эффектив-
ная сушка при пониженном потребле-
нии энергии. Клиент получает конеч-
ный продукт безупречного качества, 
одновременно сэкономив энергозатра-
ты. Продуманная система управления 
сетками обеспечивает сбалансирован-
ную нагрузку привода. Для всей су-
шильной линии реализована простая 
чистка при снижении затрат на техоб-
служивание. Сушильные модули, по  
2,25 м каждый, можно комбинировать 
друг с другом до общей желаемой дли-
ны сушилки. Поставляются двух-, трех- 
или четырехэтажные сушилки рабочей 
шириной от 2,8 до 6,2 м. 

Контактные сушилки

Следуя принципам естественной суш-
ки, Grenzebach постоянно совер-
шенствовал свою технологию кон-
тактной сушки шпона для удовлет-
ворения потребностей современно-
го рынка. Одним из преимуществ яв-
ляется плоскостность шпона. Стоп-

Новое поколение ленточных сушилок, Grenzebach, Thermojet Novascreen 4000  

Ленточная сушилка, автоматическая система загрузки 

шпон
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ки из такого шпона ниже, а клея ухо-
дит меньше. Другой положительный 
эффект – лучшее качество поверхно-
сти шпона. После предварительной 
сушки шпон перемещается нажимны-
ми вальцами при высокой и контроли-
руемой влажности. Как и в других су-
шилках Grenzebach, управление пото-
ком воздуха в Thermojet® обеспечива-
ет максимальную производительность 
при минимальных энергозатратах. Воз-
можны разнообразные варианты авто-
матизации и управления. Возможность 
подавать шпон через сушилку под 
углом еще больше снижает образова-
ние складок и «волн», что особенно ка-
сается древесины с дефектами роста. 
Grenzebach уделил особое внимание 
отдельной секции охлаждения. Ее си-
стема транспортировки независима от 
таковой в сушилке, что повышает эф-
фективность процесса охлаждения (в 
зависимости от температуры сушки, 
породы древесины и толщины шпона). 
Современная система подачи и раз-
грузки обеспечивает более бережное 
обращение со шпоном. Для обработки 
очень тонкого шпона и шпона из пне-
вой древесины предпочтительны та-
кие модели как Thermojet®compact и 
Thermojet®midi. 

Строгание шпона

Технологические инновации затрону-
ли также и шпонострогальные станки 
Grenzebach высокой мощности. 

Вертикальный шпоностро-
гальный станок

Компания предлагает две версии вер-
тикальных шпонострогальных стан-
ков, один с длиной резания 4 м, а дру-
гой – 5,2 м. Оба производят 90 листов 

в минуту при одинаковой производи-
тельности и качестве шпона. Станок 
отрезает листы шпона при движении 
вверх таким образом, что их не нужно 
переворачивать при отводе. Посколь-
ку разгрузка и укладка в стопки значи-
тельно упрощена, операторам не при-
ходится тратить много сил. При стан-
дартном режиме работы стол для ис-
ходного бруса может держать два бру-
ска, один над другим, по опции – рядом 
друг с другом. 

Элементы станка, гидравлика и при-
вод были дополнительно усилены, что 
сделало его самым быстрым верти-
кальным шпонострогальным станком в 
мире: novaslice с длиной резания  4 м 
и макс. производительностью 105 ли-
стов в минуту.

Лущильный станок

Лущильный станок Grenzebach 
“novaround” состоит из основной рамы 

вильной” стороной вверх, то есть их не 
нужно переворачивать перед уклад-
кой в стопки. Это повышает выход про-
дукции, одновременно облегчая рабо-
ту операторов. Поскольку на вакуум-
ном столе нет верхних поясов, хоро-
шо видна вся зона выхода, и в случае 
сбоя, например, трещин на ноже, мож-
но четко действовать без промедле-
ния, предупреждая брак.

Сканнер для классификации 
шпона

Для поддержания параметров каче-
ства конечной продукции и постоянной 
точности сортировки и укладки шпо-
на существует система «novascan». 
В ней можно определить множество 
классов качества и правил сортиров-
ки для более эффективного производ-
ства. При распознавании свилей, цара-
пин, дыр или пятен сканнер передает 
сигнал на контроллер укладчика, а от-
сканнированный лист шпона отправля-
ется после этого прямо в соответству-
ющий ящик. Предлагая цветовую каме-
ру последней разработки, Grenzebach 
гарантирует распознавание красно-
коричневых, голубоватых и других пя-
тен – даже при скорости до 240 м/мин. 
Система производит симуляцию в ре-
жиме оффлайн и анализ параметров 
классификации и сортировки по уже 
отсканнированному шпону, симуляцию 
онлайн для визаулизации результатов 
классификации, графическое отобра-
жение в реальном времени, вывод на 
дисплей класса, размера и найденных 
дефектов. Для достижения наилучшей 
эффективности производства может 
быть запрошен обширный набор дан-
ных процесса.

с приводными 
головками на 
каждой сторо-
не, зажимаю-
щей чурак, бо-
ковых деталей 
с прижимной 
балкой, ножа 
и отводяще-
го устройства. 
Чурак покоит-
ся на крупно-
габаритных ва-
лах с гидрав-
лическими за-
жимами. При 
резе с движе-
нием наверх 
листы шпона 
выгружаются 
из станка  “пра-

Роликовая сушилка, система выгрузки  

Высокоскоростное сканнирование и сортировка 

шпон
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Технология транспортиров-
ки и хендлинга

Оборудование Grenzebach для произ-
водства шпона снабжено устройства-
ми загрузки, разгрузки и укладки. Удач-
но сконструированные и испытанные 
на практике конвейерные системы со-
пряжены с продуманными концепция-
ми управления и оптимизации. Удоб-
ный графический интерфейс пользо-
вателя способствует эффективности 
процесса и лучшему выходу продук-
ции. 

Пропитка бумаг 

Для пропитки бумаг компания постав-
ляет линии пропитки и нанесения по-
крытий для производства декоратив-

ных облицовок, пленок для каширова-
ния с корундовым покрытием или без 
него, гильзовых бумаг, пропитанных 
фенольными смолами, финишных пле-
нок и окантовочных материалов. 

Линии для производства 
изоляционных плит

Grenzebach BSH поставил уже три 
укомплектованных линии мощностью 
от 2 т до 6,5  тонн в час и рабочей ши-
риной от 1,3 до 2,7 м для производства 
изоляционных плит низкой плотности 
из древесных или бумажных волокон. 
Плотность изоляционных плит – от 40 
кг/м³ до 130 кг/м³.

Grenzebach предлагает ноу-хау, про-
ектирование высокой надежности, 

управление проектами, прочное обо-
рудование и качественное обслужива-
ние клиентов. Компания является про-
изводителем мирового масштаба, име-
ющим заводы на трех континентах и 
представительства по всему миру, что-
бы постоянно находится вблизи своих 
клиентов.

Группа Grenzebach также поставля-
ет специальные технологии, оборудо-
вание и линии для производства пло-
ского стекла и стройматериалов. Не-
давно в сферу ее деятельности вошли 
также технология производства и изго-
товление оборудования для таких но-
вых рынков как микропленки и сверх-
тонкое стекло.

Festool представляет новый системный подход
Еще более быстрая, экономичная и ка-
чественная работа – вот принципы, ко-
торым следует Festool, создавая и со-
вершенствуя свои системы для сто-
лярных работ. Постоянно разрабаты-
вая, продуманные до мельчайших де-
талей, высокотехнологичные инстру-
менты, Festool неизменно укрепляет 
свои позиции в качестве поставщика 
столярного оборудования с мировым 
именем.  Превосходство в системе! И 
этого нельзя отрицать!

Festool не рассматривает мобильные 
инструменты в качестве окончательно-
го технологического решения, позицио-
нируя каждый из них, как часть, посто-
янно растущей системы. Абсолютно 
всё, начиная от инструмента и оснаст-
ки, и заканчивая расходными матери-
алами - безупречно сочетается друг 
с другом и при необходимости может 

быть дополнено мобильными пылеу-
даляющими аппаратами или эффек-
тивно организованным рабочим про-
странством. На практике это означает 
следующее: быстрая экономичная ра-
бота и превосходные результаты, даже 
в особых условиях применения. Таким 
образом, основным преимуществом 
является экономия времени – нет не-
обходимости переделывать работу, и, 
соответственно повышается произво-
дительность! Отличные результаты, 
качественная работа и довольные кли-
енты – вот что Вы получаете, приобре-
тая столярные системы Festool. 

Превосходство в системе

 Разрабатывая электроинструмент для 
столярных работ многие годы, Festool 
постоянно успешно внедряет всё но-
вые и новые системные решения, не-

изменно руководствуясь девизом "Пре-
восходство в системе". И на то есть ве-
сомые причины: учитывая существую-
щую экономическую ситуацию, непре-
рывное повышение производительно-
сти, оптимизация всех рабочих про-
цессов в столярном деле приобретает 
особенную значимость. Благодаря си-
стемному подходу, в каждой своей но-
винке Festool предлагает многочислен-
ные преимущества, в числе которых 
всегда оказываются экономичность и 
высокая производительность. В рам-
ках кампании "Превосходство в систе-
ме", стартующей этой весной, Festool 
представит серию новых инструмен-
тов, уникальных своей производитель-
ностью, гибкостью и системной совме-
стимостью. Символом кампании зеле-
ный пазл, олицетворяющий принцип 
системности. 

Идеальная мощность и точные криволинейные пропилы
Снабженные двигателем EC-TEC 
и обновленным редуктором, но-
вые маятниковые лобзики се-
рии CARVEX PS 400 обеспечивают 
мощное и быстрое резание. Нео-
бычайно легкий и удобный инстру-
мент эргономичной формы га-
рантирует впечатляющую точ-
ность и первоклассные результа-
ты. CARVEX поступит в продажу 
в апреле 2010 в четырех версиях: 
сетевой или аккумуляторный лоб-

зик с ручкой-скобой или грибовид-
ной рукояткой. Благодаря различ-
ным видам оснастки новые лоб-
зики обеспечивают отличные ре-
зультаты и могут применяться 
для разных видов работ. 

Компактный, мощный, ма-
невренный!

Благодаря новой концепции редуктора 
в сочетании с энергосберегающим дви-

гателем EC-TEC новый CARVEX отли-
чается невероятной мощностью и уни-
кальным КПД - 80%, а это значит, что 
CARVEX фактически передает до  20% 
больше энергии пильному полотну по 
сравнению с обычными лобзиками, 
при достижении максимальной ско-
рости резания - около двух метров в 
мин  (см. иллюстрации). Новые лобзи-
ки успешно используют эту мощность, 
без труда осуществляя точные криво-
линейные пропилы. Новые направля-
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дент отметил оптимальное сочетание  
мощности, функциональности и кон-
структивного исполнения с  впечатля-
ющей тяговой силой, отличными ре-
зультатами при выполнении криволи-
нейных пропилов, малым весом и эр-
гономичной формой. Помимо нового 
CARVEX PSC 400 жури, также отме-
тило наградами еще пять новинок от 
Festool. 

Премия iF product design 
award: одна из самых из-
вестных и важных наград в 
мире дизайна. 

например, таких как стробоскоп, обе-
спечивающий подсветку рабочей по-
верхности и выполнение пропилов точ-
но по линии разметки.   Выключатели 
вкл./выкл. расположены с обеих сто-
рон, обеспечивая еще более комфорт-
ную работу – подходит как для левшей 
так и для правшей, а также в случаях, 
когда пила направляется снизу. 

CARVEX в системе

Лобзик CARVEX – новинка в систе-
ме Festool. Для двух новых беспро-
водных версий подойдет аккумулятор 
от любой из аккумуляторных дрелей-
шуруповертов C 12, T 12+3, T 15+3 или 
серии TDK: с аккумуляторами NiCd 
или  NiMH от 10.8 до 15.6 В.  В соче-

ющие упоры пильного полотна помога-
ют достичь отличных результатов даже 
при выполнении сложных задач. 

Легкий и гибкий

При весе всего 2.3 кг, аккумуляторная 
версия отличается феноменальной 
мощностью: быстрый, производитель-
ный и аккуратный, новый аккумулятор-
ный лобзик ни в чем не уступает свое-
му сетевому брату. Благодаря сочета-
нию литий-ионного аккумулятора, дви-
гателя EC-TEC и нового редуктора за 
один заряд аккумулятора можно обра-
ботать до восьми метров кухонных сто-
лешниц, без единого перерыва!  Еще 
более легкая сетевая версия (всего 1.9 
кг) по праву заслуживает звания само-
го легкого профессионального лобзика 
в мире! Все четыре новинки обладают 
эргономичной конструкцией и рядом 
удобных технологических решений, 

зать, что новый лобзик от   Festool – ти-
пичный системный продукт, включаю-
щий компоненты, отлично сочетающи-
еся друг с другом.  

Версии нового лобзика CARVEX с 
грибовидной рукояткой был при-
сужден золотой приз престижной 
международной награды в обла-
сти конструктивного исполнения 
iF product design awards. Жури при-
судило награды шести новым ин-
струментам от Festool. 

Заслуженная награда само-
му мощному и аккуратному 
лобзику для точных криво-
линейных пропилов   

Вручая золотой приз на церемонии на-
граждения, Президент международно-
го форума  International Forum Design 
пояснил: “Нет предела совершенству 
и этот аккумуляторный лобзик, кото-
рый, кстати, на 30% легче инструмен-
тов этого класса, прекрасный пример 
сочетания превосходного промышлен-
ного дизайна и высочайшего качества. 
Форма, функциональность, инновация 
и руководство пользователя – всё вы-
полнено на высшем уровне и инстру-
мент по праву заслуживает свою золо-
тую награду!”. Иными словами, прези-

тании с одной из пяти различных по-
дошв, CARVEX позволяет легко осу-
ществлять обработку древесины, ме-
талла и чувствительных поверхностей. 
Соответствующая подошва устанав-
ливается мгновенно – без использо-
вания дополнительных приспособле-
ний. Косые пропилы +/- 45° осущест-
вляются быстро и аккуратно при помо-
щи специальной опорной плиты для 
пиления под углом. Циркуль со встро-
енной рулеткой был разработан спе-
циально для точного выполнения ре-
зов по диаметру до трех метров. Об-
ширный диапазон пилок ставит новые 
лобзики «вне конкуренции». Новый 
CARVEX полностью совместим с  ком-
пактной модульной системой CMS, си-
стемой направляющих и абсолютно со 
всеми мобильными пылеудаляющими 
аппаратами. В заключение стоит ска-

Премия iF product design award пред-
ставляет собой многостороннее состя-
зание по  всем аспектам товарного ди-
зайна с учетом динамики современно-
го рынка в общеглобальном плане  и 
предлагает платформу для установле-
ния инноваций в области конструктив-
ного исполнения на этом рынке. С 1953  
Премия  iF product design award суще-
ствует с  1953, когда 2,486 от 1,016 ком-
паний из 39 стран были оценены спе-
циалистами международного жюри. В 
2010 году премия была присуждена 
778 продуктам, 50 из которых – полу-
чили золотой приз.

Хороший дизайн это не 
просто привлекательный 
внешний вид

Критериями оценки для жюри iF product 
design award служат все принципиаль-
ные конкурентные элементы продук-
та, такие как качество дизайна, каче-
ство изготовления, выбора материала, 
степень инновации, соответствие тре-
бованиям охраны окружающей среды, 
функциональность, эргономика, визуа-
лизация использования, безопасность, 
ценности бренда, брендинг и универ-
сальный дизайн. Данная награда го-
ворит клиенту о  высоком качестве ди-
зайна продукта равно как и о последо-
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вательной ориентации на текущие по-
требности рынка. Эргономика, каче-
ство и системный подход – это неиз-
менные принципы, которыми руковод-
ствуется Festool при разработке новых 
инструментов. 

Золотой призер премии iF product 
design award CARVEX PSC и другие  
сетевые и аккумуляторные лобзики по-
ступили в продажу весной 2010.

Круг, который может шлифовать в углах 

Технические данные:
Потребляемая мощность: 500 Вт 
Число рабочих ходов: 1,000 – 3,800 об/мин (PS) или 500 – 3,800 об/мин (PSB)
Высота хода: 26 мм
Регулирование длины хода маятника 4 ступени
Глубина пропила по дереву:	120 мм
Глубина пропила, цветной металл:	 20 мм
Масса: 1.9 кг (сетевая версия) или 2.3 кг (аккумуляторная версия)
Вольтажность аккумулятора: Li-Ion	 14.4 (10.8) В
Ёмкость аккумулятора: Li-Ion 2.6 А/ч

Festool представляет новую экс-
центриковую шлифовальную ма-
шинку c редуктором ROTEX RO 90 
DX, первую в мире, эксцентрико-
вую шлифовальную машинку диа-
метром 90 см и четырьмя различ-
ными функциями. Грубое шлифова-
ние, тонкое шлифование, полиро-
вание и угловое шлифование с по-
мощью одной и той же машинки 
– такого еще не было! Эргономич-
ная форма этой машинки и ее не-
большой вес позволяют снизить 
утомление от физической нагруз-
ки, особенно при использовании ма-
шинки на вертикальных поверхно-
стях и над головой. 

Абсолютная гибкость 
в применении: 
новая машинка «4 в 1»

Еще в 1982, Festool представил свою 
первую машинку, спроектированную 
на основе революционного принци-
па ROTEX. Прибавление в семействе 
ROTEX, на данный момент, состоящем 
из машинок RO 150 и RO 125, намеча-
ется уже в начале 2010. Новинка RO 
90 DX появится весной. Этот универ-
сальный инструмент отличается нео-
бычайным удобством, сочетая прове-
ренную временем технологию ROTEX 
и функции грубого шлифования, тонко-
го шлифования, полирования и дель-
тавидную подошву для шлифования. 
Крепление FastFix позволяет быстро 
и без использования дополнительных 
приспособлений переставлять шлифо-
вальные, полировальные и треуголь-
ные тарелки, мгновенно превращая          
RO 90 DX в дельтавидную шлифоваль-
ную машинку. Новый RO 90 DX иде-
ально подходит для обработки окон-
ных рам, шпунтовых и шпоночных со-
единений, углов, краев и кромок. Под-
готовительные работы занимают те-
перь гораздо меньше времени, так как 
вместо четырех инструментов исполь-
зуется всего один. Это позволяет сни-
зить не только объем вложений, но и 

обеспечивает быстрое переключение 
с одной задачи на другую, тем самым 
расширяя области применения и повы-
шая КПД, исполняемых работ. 

Отличная мощность и не-
превзойденное качество

Мощность RO 90 DX характерна для 
всех четырёх её функций. Для грубого 
шлифования, производительность съё-
ма за счет мощного двигателя может 
быть до трех раз выше, по сравнению с 
обычными шлифовальными машинка-
ми. Высокая производительность съё-

скорость при полировании предотвра-
щает нагрев материала, и как резуль-
тат, обеспечивает безупречную глад-
кую и сияющую поверхность. Это един-
ственная в мире эксцентриковая шли-
фовальная машинка, легко трансфор-
мируемая в дельтавидную, разрабо-
танная специально для удобства при 
обработке углов и кромок. 

Малый вес и прекрасная эр-
гономика

Благодаря своему малому весу и эр-
гономичной форме, новая машинка           

ма за счет эксцентриково-
вращательного движения 
ROTEX: сочетание эксцен-
трикового и вращательно-
го движений. Для тонкого и 
промежуточного шлифова-
ния – классическое эксцен-
триковое движение обеспе-
чивает поразительно тонкое 
шлифование и первокласс-
ное качество обрабатыва-
емой поверхности. Низкая 

RO 90 DX оказывается особенно удоб-
ной при работе на вертикальных по-
верхностях и над головой, а также в 
узких местах и угловых пространствах. 
При необходимости выполнения работ 
в таких труднодоступных местах, обте-
каемая эргономичная форма и легкий 
вес новой машинки обеспечивают мно-
жество вариантов хвата, значительно 
облегчая работу. Неудивительно, что 
RO 90 DX был удостоен престижной 
награды iF Design award в 2010 году.

ROTEX RO 90 DX в системе 

Соответствующая оснастка и расхо-
дные материалы для RO 90 DX дела-
ют возможной обработку дерева, ма-
териалов на минеральной основе, кра-
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сок и лаков, а также различных метал-
лов. Оснастка RO 90 DX отличается 
необычайным разнообразием и вклю-
чает огромное количество различных 
шлифовальных подошв и абразивов. 
Мобильные пылеудаляющие аппара-
ты обеспечивают неизменную чистоту 
рабочего пространства. Все компонен-
ты системы RO 90 DX обладают иде-

Скорость при вращательном движении 
ROTEX:-  260 - 520 об/мин
Скорость при эксцентр. движении:	
3,500 - 7,000 об/мин
Ход шлифования:	 3 мм
Диаметр шлиф.тарелки FastFix: 90 мм
Диаметр разъема пылеудаления: 27 мм
Масса:  1.5 кг

альной совместимостью и гарантируют 
быструю работу и отличный результат. 

RO 90 DX обладает уникальной кон-
струкцией, сочетающей в себе 4 функ-
ции четырех различных инструментов. 
Подробнее на  www.festool.ru.
Технические данные ROTEX RO 90 DX
Потребляемая мощность 	 400 Вт

Серия C  – мощнее чем когда-либо
Новые аккумуляторные дрели-шуруповерты C 12 | C 15 
с литий-ионным аккумулятором и двигателем EC-TEC

Уникальная С-форма аккумуля-
торной дрели-шуруповерта мар-
ки Festool,  хорошо зарекомендо-
вала себя на рынке и была удо-
стоена ряда престижных наград 
за лучшее конструктивное ре-
шение. Сегодня, она полностью 
обновлена и оснащается двига-
телем нового поколения.  

Сочетание технологии двигателя 
EC-TEC и литий-ионного аккумуля-
тора делает новые аккумуляторные 
дрели-шуруповерты более легкими, 
мощными и  долговечными. Festool 
предлагает две версии: особенно 
легкую и компактную беспроводную 
дрель C 12 с литий-ионным аккуму-
лятором 10.8 В, а также более мощ-
ную и выносливую - C 15 с аккумуля-
тором 14.4 В.

Инновационная техноло-
гия EC-TEC
Технология EC-TEC, разработанная 
и внедренная Festool,  является си-
нонимом таких понятий как  «нуле-

даря электронному управлению дви-
гателем. За счет использования этого 
принципа расходуется  меньше энер-

годаря функции “Memory Switch”, 
предварительно заданный момент 
не приходится переустанавливать.  

Убедительная эргономи-
ка, легкий вес
Облегченный компактный дизайн 
двух новых беспроводных дрелей-
шуруповертов позволяет произво-
дить сверление и завинчивание в 
труднодоступных местах: удобная 
рукоятка с мягкой накладкой и иде-
ально расположенный центр тяже-
сти облегчают работу независимо 
от положения. В новых дрелях се-
рии С продумано всё до мельчай-
ших деталей. К примеру, переклю-
чатели обеспечивают использова-
ние дрели правой или левой рукой 
без особых усилий, в зависимости 
от Ваших индивидуальных потреб-
ностей. Даже при легком надавли-
вании на переключатель - загорает-
ся светодиод, обеспечивающий  вы-
сокую точность работы – даже в ме-
стах с низкой степенью освещен-
ности. Беспроводная дрель может 
удобно крепиться на ремень с помо-

вое техобслуживание», безупречная 
механическая прочность и долгий срок 
службы. Все это достигается благо-

Технические данные C 12
Напряжение аккумулятора	 10.8 В
Число оборотов холостого хода 0 – 450 / 0 - 1500 об/мин
Диаметр отверстия дерево/сталь  25 / 14 мм
Регулировка крутящего момента  0.5 – 8 / 0.5 – 6 Нм
Макс. крутящий момент дерево/сталь    20 / 34 Нм 
Диапазон зажима патрона	   1.5 – 13 мм
Ёмкость литий-ионного аккумулятора    1.3 А/ч
Вес аккумулятора	 1.3 кг 

Технические данные C 15
Напряжение аккумулятора	 14.4 В 
Число оборотов холостого хода – 450 / 0 – 1500 об/мин 
Диаметр отверстия дерево/сталь    35 / 16 мм
Регулировка крутящего момента	 0.5 – 8 / 0.5 – 6 Нм
Макс. крутящий момент дерево/сталь    27 / 40 Нм 
Диапазон зажима патрона	 1.5 – 13 мм
Ёмкость литий-ионного аккумулятора    2.6 А/ч
Вес аккумулятора	1.6 кг

гии, и, таким образом,  новый 
двигатель EC-TEC имеет даже 
больший резерв мощности и вы-
носливость. В сочетании с иску-
сным электронным управлени-
ем, этот двигатель обеспечивает 
постоянно регулируемую мощ-
ность, увеличивает срок служ-
бы и повышает КПД. Взаимодей-
ствие с литий-ионным аккумуля-
тором Festool оптимизирует ис-
пользование энергии. Функция 
“Memory Switch” сохраняет на-
стройку момента и таким обра-
зом, экономит время. Непосред-
ственный переход с режима за-
винчивания на режим сверления 
обеспечивает сброс максималь-
ной мощности двигателя и бла-

щью регулируемого зажима из нержа-
веющей стали. 

C 12 | C 15 в системе 
Система FastFix гарантирует небы-
валую гибкость. Патрон можно снять 
на высокой скорости для установки 
различных насадок: испытанный на 
практике инструментальный патрон 
CENTROTEC, угловая и эксцентрико-
вая насадки, ограничитель глубины и 
стандартный патрон. Обширный диа-
пазон оснастки системы CENTROTEC 
предлагает также необычайно боль-
шой выбор приспособлений для свер-
ления, завинчивания, зенкерования 
и.т.п. для новых дрелей серии C. 

Безупречный дизайн
Как C 12, так и C 15 были удостоены 
престижной награды iF Design award 
2010. Подробности на www.festool.ru
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Модель Altendorf WA 80 с очень богатой оснасткой
Уникальная специальная модель WA 80x

Полностью модернизированная в 
2007 году модель WA 80 мирового ли-
дера, компании Altendorf, благодаря 
своей прочной конструкции и эффек-
тивной оснастке завоевала популяр-
ность у специалистов по обработке 
древесины, металла и пластмассы. 
Теперь компания Altendorf выпускает 
на рынок специальную модель этого 
станка. 

Модель WA  80x имеет более богатую 
оснастку по выгодной цене: всего лишь 
за 13  500 евро пользователи получат 
хорошо продуманный и подобранный 
пакет оснастки, который позволит сде-
лать работу на станке WA  80 более 
точной, удобной и эффективной. Для 
этого компания Altendorf расширяет 
основную оснастку станка за счет трех 
эксклюзивных опций: 

1. Удобная резка справа от 
пильного диска: электромо-
торный параллельный упор.
Электромоторный параллельный упор 
справа от пильного диска позволит 

быстро и точно произвести 
установку на заданный раз-
мер. После ввода значений 
упор со скоростью 250 мм/
сек перемещается в нужную 
позицию, причем делает это 
с точностью до 1/10 мм. При 
повороте пильного диска 
или переводе упорной план-
ки в горизонтальное или вер-
тикальное положение авто-
матически выполняется под-
наладка. 

2. Специально предназначен 
для выполнения точных ре-
зов под прямым и непрямым 
углом: угловой упор для ко-
сых резов. 
С помощью углового упора для ко-
сых резов пользователи могут удобно 
и точно выполнять резы под прямым 
и непрямым углом за одну операцию. 
Встроенная система выравнивания 
по длине позволяет необычайно легко 
компенсировать отклонения от задан-
ного размера при откинутом упоре. Все 

размеры хоро-
шо читаются на 
наклонной шка-
ле. Прочные, 
плотно приле-
гающие откид-
ные упоры лег-
ко передвига-
ются и настра-
иваются в виде 
отдельного упо-
ра по всему 

участку длиной до макс. 3500 мм. Если 
размер раскроя на длину превышает 
1700 мм, устойчивая, телескопически 
выдвигающаяся опора поддерживает 
внешний откидной упор. 

3. Эргономичное управление: 
панель управления на уровне 
глаз. 
Благодаря панели управления, распо-
ложенной на уровне глаз, пользова-
тели могут легко видеть все функции 
управления. Панель управления может 
поворачиваться и доступна из любого 
рабочего положения, как справа, так и 
слева от пильного диска: для эргоно-
мичной работы в любых ситуациях. 

Модель Altendorf WA 80x уже поступи-
ла в продажу. Дополнительную инфор-
мацию можно получить у всех дилеров 
компании Altendorf, а также на сайте 
www.altendorf.com.

Премьера «совершенно новой модели Altendorf»
Компания Altendorf, мировой лидер 
по производству форматно-обрезных 
станков, представит на выставке 
LIGNA 2009 новый пильный станок: мо-
дель Altendorf F 1 обеспечивает гиб-
кие возможности форматно-обрезного 
станка при обработке крупных листо-
вых материалов и при этом по-новому 
интерпретирует привычный принцип 
работы и обслуживания. Поэтому этот 
пильный станок является «совершенно 
новой моделью Altendorf». 

Настоящий станок Altendorf. 
Но в новой реализации. 
«Многое в новом станке покажется 
знакомым пользователям форматно-
обрезных станков, однако многое бу-

дет также совершенно новым», — рас-
сказывает Андреас Плегер, генераль-
ный директор компании, о конструк-
ции станка. «Благодаря единственной 
в своем роде концепции работы и об-
служивания модель Altendorf F 1 пре-
доставляет пользователям невидан-
ную прежде свободу действий в пер-
вую очередь при обработке крупных 
листовых материалов», — продолжа-
ет господин Плегер. После создания 
форматно-обрезного станка в 1906 
году компания Altendorf выводит испы-
танный принцип на новый уровень, в 
соответствии с девизом изобретателей 
«Каждый вправе по-новому взглянуть 
на свое изобретение». 

Новая концепция обслужива-
ния. Новые преимущества. 
Уже при первом взгляде на пиль-
ный станок видны изменения: слева и 
справа от пильного агрегата располо-
жены опорные поверхности достаточ-
но больших размеров для обработки 
крупноформатных заготовок. Оператор 
может выбрать для себя одно из двух 
положений: слева от пильного агрегата 
заготовки размещаются и прикладыва-
ются, справа производится прием по-
лос с предварительно заданным фор-
матом для дальнейшей обработки. 

С помощью встроенной системы пере-
мещения на воздушной подушке и ва-
куумной зажимной системы даже тя-
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желые заготовки можно легко пода-
вать и устанавливать. Оператору боль-
ше не придется собственноручно пода-
вать материал на пильный диск: после 
ввода значений в систему управления 
заготовка фиксируется механическим 
способом, с помощью системы каре-
ток устанавливается на позиции, после 
чего автоматический пильный агре-
гат производит ее распилку в соответ-
ствии с нужными размерами. 

Один оператор, одна плита, 
один станок Altendorf F 1. 
«Вся концепция обслуживания направ-
лена на то, чтобы обрабатывать круп-
ноформатные плиты силами одно-
го единственного оператора. Поэтому 
станок Altendorf F 1 имеет уникальную 
конструкцию», — поясняет Андреас 
Плегер. Латинскую букву «F» в моде-
ли станка генеральный директор объ-
ясняет следующим образом: «Преи-
мущества форматно-обрезного станка 

мы перенесли на новый станок, о чем 
свидетельствуют его характеристики 
начиная прежде всего с гибких возмож-
ностей распиловки и заканчивая воз-
можностью выполнения сложной угло-
вой и косой распиловки», — продолжа-
ет господин Плегер. 

Первая демонстрация стан-
ка в родном Миндене. 
На выставке LIGNA 2009 пользователи 
смогут впервые убедиться в преиму-
ществах модели Altendorf F 1. Они мо-

гут попытаться получить одно из огра-
ниченного количества приглашений 
на демонстрацию станка в Миндене. 
«Станок с технической точки зрения 
законченный и готов предстать на суд 
пользователей», — заявил Андреас 
Плегер. «У каждого есть шанс восполь-
зоваться этой возможностью: правда, 
уже не на выставке LIGNA, а на экс-
клюзивной премьере в родном городе 
Миндене». В конце 2009 года модель 
Altendorf F 1 появится на рынке. 

Надежная и удобная фиксация заготовки
Убедительный успех нового вакуумного зажима производства компании Altendorf

Появилось новаторское решение для 
фиксации заготовки на подвижной ка-
ретке: Компания Altendorf первой из 
производителей решила использовать 
испытанный принцип вакуумного за-
жима на форматно-обрезном станке. 
Тем самым предприятие подтверждает 
свое технологическое лидерство и на-
ходит положительный отклик у пользо-
вателей.

Надежность, удобство и точ-
ность играют при фиксации за-
готовки большую роль. Особен-
но при обработке крупных плит 
или других громоздких загото-
вок пользователи зависят от 
надлежащей их фиксации, что-
бы иметь возможность рабо-

тать точно. Благодаря 
вакуумному зажиму в 
двухроликовой карет-
ке компании Altendorf 
можно добиться такой 
точности: за счет мощ-
ного насоса вытяжные 
вентиляторы создают 
вакуум, с помощью ко-
торого заготовки ровно 

прилегают к нулевой от-
метке двухроликовой ка-
ретки, что позволяет про-
изводить абсолютно точ-
ные и чистые распилы.

Вакуум нажатием 
одной кнопки
Пользователи деревоо-
брабатывающих отрас-

лей уже успели оценить вакуумный за-
жим компании Altendorf: уже при пер-
вом представлении новинки на выстав-
ке Holz-Handwerk 2008 она вызвала 
большой интерес. Поскольку управле-
ние зонами всасывания, встроенными 
в двухроликовую каретку, может произ-
водиться по отдельности, становится 
возможной индивидуальная фиксация 
заготовок. При этом система работа-

ет с разными материалами: вакуум 
позволяет захватить не только пол-
ногранные заготовки из древесины, 
но также из пластмассы и цветных 
металлов. Вакуумный зажим также 
безопасен для рук оператора стан-
ка. Поскольку фиксация выполня-
ется уже не вручную, а нажатием 
одной кнопки — это безопасно и 
удобно. Дополнительную информа-
цию можно получить у всех дилеров 
компании Altendorf, а также на сайте 

www.altendorf.com.
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Пресс Küsters последнего поколения 
снабжен встроенной зоной охлажде-
ния на заднем конце пресса. Его по-
лотно из стержней, цепная система, 
приводится в движение между нагре-
вающими плитами, прессуемым про-
дуктом и циркулирующими стальны-
ми лентами, не нуждаясь в отдельно-
го моторе. Цепная система можно про-
сто поделить на две отдельные в пре-
делах очень малого расстояния, раз-
делив таким образом пресс на зону на-
грева и зону охлаждения. Это значит, 
что стержневое полотно  в зоне нагре-
ве всегда остается горячим, а в зоне 
охлаждения всегда холодное. Поэто-
му в зоне охлаждения пресса Küsters 
в дополнение к плите нужно охлаждать 
только стальные ленты, а стержневое 
полотно не нужно.

Полезная длина зоны охлаждения со-
ставляет 25–30 % всей длины прес-
са. С 1998 г. таким прессом были снаб-
жены четыре линии МДФ со встроен-
ной зоной охлаждения в нем, а к кон-
цу 2001 г. – первая линия ДСП и другие 
линии МДФ. Износ стержневого полот-
на был настолько незначительным, что 
на расходах почти не отражался. Так-
же и стальные ленты стали намного 
стабильнее и перестали быть весомой 
статьей расходов, так как лигатура ста-
новилась все лучше, сами ленты тол-
ще, а возможности ремонта все шире.

Теперь, через 25 лет, прессы Küsters 
позволяют оценки, приобретающие с 
каждым днем все больше оснований.

Как известно из опыта, переодические 
прессы нужно менять каждые 20 лет. 
Циклическое прессование изнашива-
ет их рамы и гидравлические элемен-
ты с каждым циклом. В непрерывных 
прессах этого недостатка нет. Факт тот, 

что самый старый пресс Küsters  - тот 
самый на бельгийском заводе «Spano» 
работает с 1977 года на полной мощ-
ности, как новый. Поэтому срок экс-
плуатации 30 лет – не преувеличение. 
Но это при должном уходе за прессом. 
Непрерывный пресс требует бережно-
го обращения и щадящего режима ра-
боты. По сравнению с ним, периоди-
ческий пресс работает как отбойный 
молоток. Для безупречной работы не-
прерывные прессы требуют теплового 
равновесия. Чувствительность по от-
ношению к прессуемым стружкам мож-
но снизить, взяв более толстую сталь-
ную ленту. Теперь, когда научились де-
лать такие ленты из высококачествен-
ной стали, проблема износа и подачи 
ленты намного смягчилась.

Таким образом, становится ясно, что 
будущее – за непрерывной технологи-
ей прессования.

Технология непрерывно-
го плоскостного прессова-
ния в производстве древес-
ных плит с использовани-
ем  стальных прессоваль-
ных лент
Кроме экструзионной системы боль-
ше нет никакой непрерывной системы 
прессования, которая могла бы рабо-
тать без стальных лент. Все они – «од-
ноэтажные». Стальные ленты, знако-
мые нам из провалившейся техноло-
гии прессования Bartrev – это были 
просто опоры для стружечного ковра, 
до сих пор используемые в одноэтаж-
ной технологии прессования. Если ко-
вер насыпается не непрерывным спо-
собом, то нижняя лента для формова-
ния древесно-стружечного ковра здесь 
длиннее.

Непрерывные прессы с роли-
ковыми элементами
В современной непрерывной технике 
прессования стальные ленты (в зави-
симости от их размеров и возникаемо-
го трения) являются движущимися эле-
ментами, испытывающими значитель-
ные растягивающие нагрузки. Чтобы 
уменьшить или полностью ликвидиро-
вать скользящее трение, действующее 
на ленту, было предложено внедрить 
в непрерывную технику прессования 
принцип подшипника качения: прес-
совальная плита будет как бы непод-
вижным внутренним кольцом, ролико-

вые элементы пресса -  телом качения, 
а стальная лента – внешним свобод-
ным кольцом. Таким образом, возник-
ли следующие принципиальные отли-
чия от периодической техники прессо-
вания:

• полотна из цепочки стержней, точно 
состыкованных (см. рис. 15) или стерж-
ней во всю ширину плиты (рис. 20), 
раскатывающиеся между прессоваль-
ными плитами и стальными лентами и 
подаваемыми обратно  под и над прес-
сом.

• натяжные барабаны, диаметр кото-
рых тем больше, чем толще лента; 
обычно покрыты фрикционными об-
кладками для передачи приводных сил 
и для надежного ведения ленты.

• входное отверстие пресса, которое 
можно адаптировать к разной форме 
стружки или волокна, степени уплотне-
ния (т.е. толщине ковра и плотности) и 
различным видам сырья.

• более не  менее «гибкие» (иногда 
даже «на шарнирах») прессовальные 
плиты сверху или снизу, которые вме-
сте с подвижным отверстием пресса 
со стороны подачи служат для регули-
рования толщины продукта и объем-
ной плотности в короткой зоне высоко-
го давления.

• стальные ленты в качестве активных 
движущихся деталей, которые приво-
дятся в движение и натягиваются ги-
дравлическими элементами и продви-
гаютпродукт через зоны прессования.

Их точный синхронный ход сверху и 
снизу исключает действие сил сдвига 
на продукт.

Прессы такого рода работают в изо-
хорном режиме, т.е. давление прессо-
вания меняется в зависимости от ло-
кальной разности плотности, которая 
неизбежна.

Стальные конвейерные ленты для производства 
древесных плит и ламинатов

(Продолжение. Начало см. ДвМ 1, 2010)

плиты
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лым расстоянием между осями умень-
шает нагрузку изгибом на стальные 
ленты в результате противодавления 
уплотняющегося продукта. Эта нагруз-
ка неизбежно возрастет, если стержни 
будут большего диаметра и с большим 
осевым расстоянием.

Замкнутое полотно из стержней прохо-
дит над и под прессом, подаваясь впе-
ред на роликах в теплоизолирован-
ном канале при сохранении остаточ-
ного тепла. Поскольку диаметр стерж-
ней полотна всего 12,5 мм, то площадь 
соприкосновения со стальными лента-
ми и нагревательной плитой соответ-
ственно больше. Перенос тепла, сле-
довательно, эффективнее, и разни-
ца между температурой нагреватель-
ной плиты и плоскостью лент очень 
мала. В стандартном прессе ДСП она 
составляет всего 10–20°C. Такая эф-
фективная теплопередача позволяет 
меньшую температуру нагревающего 
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В противном случае, если произво-
дительность завода ДСП ограничена, 
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После многолетних исследований кли-
енту было предложено новое стержне-
вое полотно с возможностью измене-
ния рабочей ширины производствен-
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Другая отличительная черта 
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из массивного куска стали с вырезан-
ным «окном». Нагревательная плита, 
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воподшипник, опирается на верхнюю 
«оконную раму». Первоначально на-
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ширины.

Гидравлические цилиндры в каж-
дой раме пресса снабжены собствен-
ным пропорциональным гидравличе-
ским клапаном, управляемым HNC (ги-
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бровка на выходе гарантирует соблю-
дение допуска толщины меньше ± 0,10 
мм.

В 2007 году был изготовлен Conti.
press™ длиной более 50 м для продук-
та шириной до 3,30 м. Скорость произ-
водства - до 90 м/мин. Сервисное об-
служивание этих прессов теперь по 
всему миру осуществляет Siempelkamp 
Maschinen-und Anlagenbau, г. Кре-
фельд.

Contipress™- модели конструкцией 
тела пресса собственной жесткости
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ширину продукта более, чем на  600 мм.Разная длина стержней образует в полотне харак-
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плоскости прессования, без отпечатков в виде «рельсов».
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между ними. Эту разницу можно ком-
пенсировать, повысив температуру те-
плоносителя на входе. Все системы 
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press™ производителя Metso Panel.
board (ныне Siempelkamp) – полотно из 
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плиты
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Делать всё – сортировать много
Линия распила скандинавского про-
исхождения: три ленточных пилы 
Quattro фирмы Söderhamn-Eriksson 
с новым ведением бревна и Model 
дополнены двумя обрезными 
устройствами Exceltec.

Осенью 2009 была запущена лесопил-
ка Джеймса Джонса в Локербае (Шот-
ландия), стоившая 25 млн. евро. Прин-
цип линии абсолютно новый. Механи-
зацию поставила германская фирма 
«Калльфасс», с которой Джонс давно 
сотрудничает.

„Мы хотели линию распила высокой 
вариабельности и гибкости  - и полу-
чили ее. Ведь у нас два параллельных 
поля деятельности – стройматериалы 
и упаковка, и для этого нам нужно де-
лать всё. Рациональное использова-
ние сырья и минимум отходов – второе 
требование», - объясняет технический 
директор Эдди Бальфур. Третье тре-
бование – оптимизация эксплуатаци-
онной готовности. 

Оба приемных этажа «Калльфасс» 
установил поперек распиливающе-
го устройства. Из каждого обрезного 
устройства за минуту может выходить 
до 50 шт. изделий, то есть 100 штук бо-

ковин. Поставщик механиза-
ции Калльфасс запросто вы-
держал предварительные 
испытания требуемой про-
изводительности - 120 шт. в 
минуту.

С 400 м/мин. до нуля

Доски, выходящие из об-
резных устройств Exceltec, 
принимаются со скоростью 
400 м/мин. замедляющим 
конвейером изготовителя 
„Калльфасс“ по тактам, без 
промежутков, передаются на 
поперечную транспортиров-
ку. Боковины первого про-
хода попадают на верхний 
этаж, а боковины от после-
дующего резания на нижний. 
Оба 30-метровых этажа слу-
жат также в качестве буфер-
ной зоны.

Здесь от замедляющего кон-
вейера поступает «ковер» из 
пиломатериала длиной око-
ло 10 м.

S kandinavischer Herkunft ist die Einschnittli-
nie: drei Quattro-Bandsägen von Söderhamn-

Eriksson mit neuer Stamm- und Modelführung 
werden ergänzt von zwei Exceltec-Besäumern (ein 
Detailbericht folgt in den nächsten Wochen).

Alles erzeugbar – also viel zu sortieren
„Wir wollten eine sehr flexible Einschnittlinie – 
und die bekamen wir. Wir müssen alles für unsere 
zwei Sparten Baumarkt und Verpackung erzeu-
gen können. Höchste mögliche Ausbeute war die 
zweite Prämisse“, erläutert Betriebsleiter Eddie 
Balfour. Als dritte Anforderung mag Verfügbar-
keitsoptimierung gelten. Als der Holzkurier vor 

Ort war, floss ein konstanter Schnittholzstrom in 
die beiden Übernahmedecks, die Kallfass quer zur 
Einschnittrichtung installierte. „Von jedem Besäu-
mer können bis zu 50 Stück pro Minute kommen 
– also 100 Stück Seitenware“, erläutert der Kall-
fass-Projektleiter Ernst Hauser.

Seit September wurde das neue Sägewerk in 
Lockerbie hoch- und das alte in Dumfries runter-
gefahren. Den vorgeschriebenen Leistungstest 
von 120 Stücken pro Minute erfüllte Kallfass im 
März auf Anhieb.

Von 400 m/min auf Null
Die Bretter werden nach den Exceltec-Besäumern 

von Tempo 400 m/min 
am Slowdown-Belt 
von Kallfass übernom-
men und lückenlos 
in den Quertransport 
eingetaktet. Die Vor-
s c h n i t t s e i t e n w a r e 
kommt ins obere Deck, 
die des Nachschnittes 
ins untere. Die beiden 
30 m-Decks dienen 
auch als Pufferstrecke. 
Hier läuft – vom Slow-
down-Belt kommend 
– sukzessive ein rund 
10 m langer „Schnitt-
holz-Teppich“ auf. 

Da das obere Deck im Wechsel mit dem unteren 
entleert wird, erreicht ein konstanter Strom an 
Schnittholz die Beurteilungsstation.

Alles durch Scanner
Zu kappende Enden bestimmt der Bediener durch 
Herausziehen einzelner Stücke, die dann an der 
folgenden Kappsäge bearbeitet werden. Die Säge 
auf der Seite des Bedieners ist fix, die „hintere“ hin-
gegen flexibel. Die optimierten Teile werden vor 
dem Microtec-Scanner eingetaktet. Dieser fällt 
die Qualitätseinteilung. Der Scanner beurteilt die 
Ware im Querdurchlauf und trifft in Kombination 
mit der Dimension die Boxenauswahl. Nach dem 
Scanner, der auch die Waldkante beurteilt, wurde 
vorsorglich Platz gelassen, um gegebenenfalls 
noch eine Trimmersäge einbauen zu können.

JAMES JONES

 Flott und verlässlich
Haifischflossen, CNC und geschenkte Kürzungen in Schottland

Im Herbst 2009 startete der neue Sägewerksstandort von James Jones (JJ) im schottischen 
Lockerbie. Das 25 Mio. €-Sägewerk ersetzt in der Gruppe einen älteren Standort. völlig neu ist die 
Anlagenkonzeption. Im Mechanisierungsbereich vertraut man auf ein unternehmen, das schon 
an drei anderen JJ-Standorten Anlagen lieferte: Kallfass, Baiersbronn/DE.
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Seitenwaren-Beurteilung: Durch Herausziehen wird Ware auf Bedienerseite 
gekappt, gegenüber arbeitet verfahrbare Säge

Sanftes Abgleiten der Hauptware – sie wird bündig ausgerichtet und blättert 
dann ab

 DAtEN & FAKtEN

JAMES JONES

Sägewerke:  6

Gesamtproduktion:  450.000 m3/J

Produkte: Schnittholz, Hobelware, 
Paletten, JJI-Joists

StANDOrt LOCKErBIE:

Start:  September 2009 
(Linie 3 in Lockerbie)

Produktion:  150.000 m3/J (einschichtig)

Die beiden Seitenwaren-Decks: Vom Besäumer kommen die Hölzer mit 
400 m/min, werden abgebremst und in Querrichtung gefördert
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Оценка боковин: на стороне оператора заготовки тор-
цуются, напротив работает передвижная пила

Плавное скольжение основных досок. Они выравни-
ваются по краям, а потом сползают вниз

Данные завода 
Джеймся Джон-
са:  6 лесопи-
лок, общая произ-
водительность 
450.000 м3 в год 
- пиломатериалы, 
строганые изде-
лия, палеты. Про-
изводительность 
лесопилки в Ло-
кербрае, запущен-
ной в сентябре 
2009 г.  - 150.000 
м3 в год при од-
носменном произ-
водстве

Поскольку верхний этаж и 
нижний опорожняются по-
переменно, то на станцию 
оценки продукции всегда 
поступает постоянный поток 
пиломатериала.

Все через сканнер

Оператор вынимает отдель-
ные детали и определяет 
концы, предназначенные 

Два этажа боковин: из обрезного станка приходит ма-
териал со скоростью 400 м/мин, тормозится и транс-
портируется поперек. Фото: Эбнер

для торцовки. Пила на стороне опе-
ратора – фиксирована, а задняя пила 
- подвижная. Оптимизированные дета-
ли  тактируются  сканнером Microtec. 
Он оценивает изделия на поперечном 
проходе и выбирает нужное отделе-
ние, учитывая также и размер. После 
сканнера, оценивающего также и об-
зол, оставлено место про запас, чтобы 
при необходимости установить еще и 
многопильный станок.

плиты
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лесопиление

Зимпелькамп на Xylexpo 
Технология для допрессового 
оборудования - все из одних рук
На выставке «Xylexpo 2010» компания «Зимпелькамп» 
будет представлена как специалист по технологии для 
участка подготовки древесины к обработке со своими 
новыми и усовершенствованными компонентами на 
участке подготовки волокна и стружки, а также новые 
концепции по проклейке материала. 

Будь то измельчение, сортировка древесного матери-
ала или его транспортировка и хранение, допрессовое 
оборудование «Зимпелькамп» является неотъемле-
мой составной частью комплектной производственной 
линии и полностью оправдывает девиз «все от одного 
производителя», начиная от склада сырья и кончая го-
товой ламинированной плитой. В области сортировки 
он предлагает новейшие технологии просеивания, ко-
торые бережно перерабатывают материал и обеспечи-
вают эффективную сортировку на необходимые фрак-
ции. Вибросита, барабанные сита, а также дисковая и 
роликовая сортировка отлично выполняют любые про-
изводственные задачи. 

Высокое качество технологии по измельчению древес-
ного материала обеспечивается за счет универсальных 
стружечных станков, стружечных станков для коротких 
бревен, барабанных рубильных машин, измельчителей 
отходов и стружечных станков с ножевым кольцом, а 
также молотковых мельниц для измельчения оборот-
ной древесины. Любой станок и техника по измельче-
нию древесного материала характеризуется высокой 
производительностью, высококачественной древесной 
щепой и низкими затратами на износ. 

«Зимпелькамп» особенно известен инновациями в об-
ласти сухой очистки щепы. После первых разработок 
таких концепций в 90-е годы они вновь вернулись в 
портфель компании. Сейчас эти концепции разработа-
ны на самом высоком уровне техники. 

Спектр экспонатов включает разные разгрузочные си-
стемы бункеров как для сухого, так и для мокрого ма-
териала, например, рамы скольжения с разгрузочны-
ми и поворотными шнеками. Новые бункеры-дозаторы 
с усовершенствованным нивелированием высоты на-
полнения и точными весами для контроля дозирова-
ния стружки и волокна обеспечивают еще большую точ-
ность и эффективность на участке проклейки. 

Проклейка «Зимпелькамп»: модульная 
концепция для любого назначения 
Представлена также новая модульная концепция про-
клейки стружки и волокна с интегрированной обработ-
кой химикатов. Для точной подготовки и дозирования 
клеевой смеси система была оснащена новейшими 
расходомерами и опробована в лаборатории. Иннова-
ционное программное обеспечение и высокотехноло-
гические компоненты экономят значительное количе-
ство клея. Кроме того, модульная конструкция из бло-
ков упрощает хранение запчастей на складе. 

Новые системы проклейки поставляются полностью 
«из одних рук» программным обеспечением и распре-
дустройством. Преимущество - бесперебойность ли-
нии, быстрый монтаж и первоклассное качество плит. 

Наши клиенты находятся там, где для

размещения производства есть

соответствующий рыночный потенциал –

Мы всегда там, где мы нужны!

По всему миру!

Джонни Карл – директор по продажам в России,
странах СНГ и Балтии

Фирма «Диффенбахер» располагает
производственными мощностями и
широкой сетью офисов и
представительств по всему миру.
Данное обстоятельство позволяет нам
всегда быть рядом с нашими клиентами.

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ
ПРОИЗВОДСТВА ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ
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Ìû ïëàíèðóåì ïðèîáðåñòè ïðîäóêöèþ, îïèñàííóþ â ýòèõ ñòàòüÿõ         



Åñëè Âû æåëàåòå áîëüøå èíôîðìàöèè ïî ìàòåðèàëàì îïóáëèêîâàííûõ ñòàòåé è ðåêëàìû, 
ïðîñüáà çàïîëíèòü äàííûé ôîðìóëÿð è îòîñëàòü åãî íàì ïî ôàêñó (ïåðåä íàáîðîì íîìåðà 
èç Ðîññèè ñëåäóåò íàáðàòü 810). Íå çàáóäüòå óêàçàòü êîäû ñòàòåé.

ôàêñ  +49 911 765 96 15
èëè E-mail:    info@medienagentur-mueller.de
Òåë. +49 176 967 566 32  или +49 911 350 66 857

Äëÿ îáðàáîòêè Âàøåãî çàïðîñà ïðîñüáà ñîîáùèòü äàííûå Âàøåãî ïðåäïðèÿòèÿ:

Ïîñòàâüòå êðåñòèê â íóæíîì êâàäðàòå:

Äàòà çàïîëíåíèÿ			   			   Ïîäïèñü

Ôàêñ-ÇàïðîñÔàêñ-Çàïðîñ

Íàçâàíèå ôèðìû

Àäðåñ 

Òåëåôîí						       Ôàêñ

Ýëåêòðîííàÿ ïî÷òà

Âûïóñêàåìûé ïðîäóêò

Èìÿ è äîëæíîñòü çàïðàøèâàþùåãî

Îòäåë							      êîëè÷åñòâî ïåðñîíàëà

Êîäû èíòåðåñóþùèõ Âàñ ñòàòåé

	 â ýòîì ãîäó			   âîçìîæíî, â áóäóùåì  

Ìû ïîêà õîòèì ïîëó÷èòü òîëüêî èíôîðìàöèþ îá ýòîé ïðîäóêöèè

Äàííóþ ïóáëèêàöèþ ìû íàõîäèì
	
	 èíòåðåñíîé			   ïðèåìëåìîé		  íå èíòåðåñíîé

	 Ìû çàèíòåðåñîâàíû â ðåãóëÿðíîì ïîëó÷åíèè æóðíàëà 	

	 Íàñ èíòåðåñóåò âîçìîæíîñòü ðàçìåùåíèÿ ðåêëàìû î íàøèõ èçäåëèÿõ. Âûøëèòå íàì ïðàéñ-
ëèñò èëè ïîçâîíèòå.
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Если для Вас тема дня – эффективность применения и, одновременно, эффективное снижение расходов, то 

в Швейцарии готовы предложить весьма успешные решения! Швейцарская фирма «Штайнеманн» знает, как 

сделать эффективность отличительным признаком производства древесных плит: бескомпромиссное качест-

во станков «Штайнеманн» гарантирует первоклассный результат при шлифовании, максимальное удобство 

и надежность в эксплуатации, а также типично швейцарское, убедительное соотношение цены и качества. 

Узнайте больше на сайте www.steinemann.com

Когда речь идет об эффективности,
швейцарские изделия имеют явные преимущества.

Патентованное швейцарское изобретение –

швейцарский офицерский нож.

The Art of Sanding.


