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ФАНЕРА

Дорогие коллеги! 

Перед Вами последний номер журнала «ФАНЕРА» в уходящем году. 
2016 год запомнится нам непростым, но, с другой стороны, очень интересным: годом  

открытий, изменений, свершений, вызовов и побед. 
От лица нашей редакции хотим поблагодарить наших подписчиков, авторов и рекламодате-

лей за поддержку журнала. Мы стараемся ради Вас и очень рассчитываем на вашу заинтере-
сованность в сотрудничестве и на будущий год.

В новом году хотим пожелать всем организациям устойчивого развития, экономической 
стабильности, карьерного роста, плодотворного сотрудничества. 

С наступающим Новым Годом!

В номере:

10-я юбилейная конференция фанерной отрасли под эгидой  
 НПО «ЦНИИФ».

Российская экологичная фанера стала доступнее.

Автоматизированные линии сушки лущеного шпона типа СРГМ  
и их преимущества.

Пинскдрев-Плайвуд.

Направления повышения эффективности лесопиления  
и конкурентоспособности пиломатериалов.

16-я международная выставка «Лендревмаш-2016».

Использование природных полимеров в составе клеевых композиций.

Модернизация ЦЗУ.

В первом полугодии 2016 г. экспорт фанеры в Санкт-Петербурге вырос  
почти в 1,75 раза.

Анализ направлений совершенствования технологии клееного бруса.

Подписка на журнал. 
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10-я юбилейная 
конференция 
фанерной  
отрасли под 
эгидой  
 НПО «ЦНИИФ» 

Международная конференция фанерных  
и плитных предприятий России и стран СНГ 
прошла в Петербурге в гостинице «Crowne 
Plaza Airport» 23–24 ноября в десятый раз. 
Юбилейный форум, организованный ЦНИ-
ИФ, был посвящен стабилизации и разви-
тии фанерной и плитной отрасли, а также — 
по воодушевляющему поводу десятилетия  
— включал культурную программу и празд-
ничные мероприятия.
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этом году традиционная конференция, организованная уже в 10 й раз, прошла 
особенно тепло и празднично: все-таки десятилетие по нынешним меркам, когда 
кризисы и изменения рынка зачастили, — это солидный срок для проекта и по-
вод для гордости. Круг общения, центром притяжения которого все эти годы яв-
ляется ЦНИИФ, уже давно стал не только профессиональным, но и партнерским 
и дружеским, а постоянные участники этого сообщества доказали, что иннова-
ции, контакты и связи — не пустой звук. Конференцию всегда отличал практи-
ческий подход и одновременно незашоренность взглядов на отрасль, поиск ре-
шений и стремление к развитию в реальных, непростых условиях. И на этот раз 
интерес собравшихся был далеко не только коммерческим или репутационным: 
предприятия и компании успели убедиться, что конференция ЦНИИФ — дина-
мичная встреча заинтересованных представителей отрасли, полезная площадка 
для обмена опытом по широкому кругу вопросов. За прошедший год подобной 
«удаленной» площадкой стал еще и наш журнал «Фанера», пятый выпуск которого 
был представлен гостям конференции.

Тематически мероприятие отошло от антикризисных мер (как было в прошлом 
году), так как каждое работающее производство по большому счету рассчитыва-
ет только на свои силы, а не на чудесные изменения рынка и законодательства. 
Ждать милости от природы — равно как и от экономической ситуации — не при-
ходится, а потому глобальные и локальные кризисы — практически повседнев-
ность нашей промышленности. Тем не менее, чтобы работать и развиваться, стро-
ить планы на будущее, необходимы знания о новых возможностях и технологиях, 
— и эту потребность как всегда максимально полно удовлетворяет конференция 
ЦНИИФ. Общий круг тем известен постоянным участникам и всегда остается ак-
туальным: как более рационально использовать внутренние ресурсы и во что вло-
жить их оптимальным образом для повышения эффективности.

Три семинара конференции и раскрывали эти темы: всем участникам были 
адресованы сообщения об инновациях в деревообработке, для руководителей 
раскрыли стратегические векторы развития с практическими решениями по их 
внедрению, а технологам, конструкторам, инженерам и химикам — «мозгам» 
производства — предложили новые решения по увеличению производительности 
и снижению издержек.
 
На семинаре «Стабилизация отрасли и ее устойчивое развитие» для руководящего со-
става предприятий обсуждались темы продвижения и реализации проектов, анали-
тика рынка и отрасли, сертификация в леспроме, оптимизация управления и сни-
жение издержек. 

Генеральный директор Национального лесного агентства развития и инвестиций Ви-
талий Андреевич Липский рассказал о деятельности своей организации, лидера 
в экспертном сообществе, по реализации проектов в ЛПК и лесной биоэнерге-
тике и о ее возможностях по привлечению инвестиций и экономии ресурсов как 
крупных компаний, так и малых и средних предприятий. Заместитель директора 
и координатор по вопросам сертификации Лесного попечительского совета (Forest 
Stewardship Council®, FSC) Татьяна Яницкая представила его достижения в ответ-
ственном управлении лесами. FSC внедряет лесную сертификацию как рыноч-
ный механизм, приводящий к увеличению площади сертифицированных лесов 
и росту продаж. Для владельцев бизнеса такая сертификация дает возможность 
привлечения новых клиентов и реализацию продукции по более высокой цене, 
улучшение корпоративного имиджа, снижение рисков во взаимодействии с эко-
логами. Доклад Анастасии Морозовой, представителя одной из крупнейших 
в нашей стране сертификационной и экспертной организации «Русский Регистр» 
«Сертификация и подтверждение соответствия продукции с целью расширения 

В

Исполнительный директор завода «Смоленская фанера» Титов Игорь Евге-
ньевич, зам.ген директора по производству и сбыту завода «Пролетарская 
свобода» Кашников Валентин Павлович и директор «СтанкоСтрой» Кель 
Михаил Иванович

Ведущий инженер управления по развитию производства 
и новой техники "Акрон" Косенко Владимир Анатольевич

Редькина Татьяна Павловна и Шорникова Нататья Юрьевна
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рынков сбыта для предприятий лесной промышленности» был посвящен кон-
курентоспособности отечественных производителей при выходе на зарубежные 
рынки, особенно ЕС, и важности в этом процессе сертификации по стандартам 
Лесного попечительского совета FCS. Производители все еще придают ей долж-
ного значения, в то время как она позволяет не только найти новые, экологически 
чувствительные, рынки сбыта, но и повысить стоимость продукции. 

Представители «Питерлеса» исполнительный директор Владимир Воронцов и Сер-
гей Галевский затронули больной вопрос оптимизации энергетических затрат за 
счет использования вторичных энергетических ресурсов. Зачем тратить средства 
на газ и утилизацию отходов или штрафы экологам, когда можно модернизиро-
вать оборудование, установить современные котлы и использовать вместо газа 
свои бесплатные отходы? Конкретные способы и варианты внедрения этого важ-
ного подхода были освещены в их выступлении. Надо отметить, что фанерные 
предприятия располагают достаточным количеством топлива, но далеко не все 
пользуются этим ресурсом. 

О другом важном ресурсе предприятий — человеческом — шла речь в докладе по-
стоянного автора журнала «Фанера», генерального директора компании «Кайрио- 
кайдзен», главного аудитора TUV NORD CERT и преподавателя в «Русской Шко-
ле Управления» Ирины Александровны Гритчиной. В нем были даны рекоменда-
ции по оптимизация управления с применением методологий, ориентированных 
на процесс. О важности этого аспекта говорит тот факт, что, по оценкам «Кайрио- 
кайдзен», предприятие, грамотно построившее систему управления, стоит при-
мерно на треть дороже успешной организации с непрозрачной деятельностью.

Семинар для технологов, конструкторов, инженеров и химиков касался вопросов 
увеличения эффективности производства и снижения издержек техническими и тех-
нологическими средствами. Представители «Питерлеса» Владимир Воронцов 
и Сергей Галевский развивали тему утилизации отходов деревообрабатывающего 
предприятия с получением тепловой энергии. Отдельным блоком шли сообщения 
о смолах — одной из первостепенных составляющих продукта фанерного произ-
водства. В.А. Косенко, ведущий инженер Управления по развитию производства 
и новой техники ОАО «Акрон», рассказал о развитии производства меламинсо-
держащих смол, применение которых дает снижение токсичности и более проч-
ный клеевой шов. Руководитель группы масел и СОЖ М.Ю. Шатров Группы ком-
паний «ЕТС» представил смолы Tanac Phenotan для водостойкой фанеры и плит 
с низкой эмиссией формальдегида. К сожалению, в семинаре по состоянию здоро-
вья не смог принять участие В.П. Кондратьев, патриарх фанерной отрасли, заслу-
женный работник ЦНИИФ, кандидат технических наук и федеральный эксперт со 
своим докладом «Перспективные смолы для древесных материалов». Собравши-
еся пожелали Владимиру Петровичу скорейшего выздоровления в надежде на бу-
дущие встречи.

Самым масштабным мероприятием конференции, на котором выступили пред-
ставители более чем 20 компаний, стал семинар «Инновации в сфере деревообра-
ботки». На нем были представлены новое оборудование и технологии, а также 
проекты модернизации предприятий.

Сотрудники Международного таможенного терминала Евгений Дмитриевич Ново-
жилов и Михаил Николаевич Уваров выступили с докладом «Трудности компа-
нии при организации поставок импортного оборудования для деревообработки 
на территорию РФ и пути их решения», разъяснив особенности поставок из-за 
рубежа. По большей части, инновации к нам приходят все еще в виде импорта.

Важную роль в процессе модернизации предприятий играют КИП и автоматика — 
и несколько компаний представили свои разработки в этой области. Руководи-
тель филиала «ГреКон» в РФ и странах СНГ Алексей Геннадьевич Васичев выступил 
с докладом о производстве фанеры с использованием современных контроль-
но-измерительных приборов и установок этой немецкой фирмы. Несмотря на то, 
что лабораторный контроль имеет очень большое значение, фиксирование па-
раметров непосредственно в ходе производства также необходимо, и даже более 
предпочтительно. Системы удаленного доступа, разработанные в «ГреКоне», по-
зволяют оператору контролировать ход технологического процесса онлайн и от-
слеживать такие параметры, как толщина до и после шлифовального станка, каче-
ство склеивания и др., а установки искрогашения и предотвращения возгорания 
работают без остановки линий. 

Об умных измерительных технологиях Mecano G5 — Raute Smart Mill для опти-
мизации производственных процессов и использования сырья рассказал пред-
ставитель финской фирмы Raute Александр Викторович Кирпичников. Ее ис-
пользование улучшает показатели использования сырья на 15 %, а преимущество 
компании заключается в том, что она поставляет и измерительные приборы, 
и оборудование. 

Представители ком-
пании «ПИРОМАКС»: 
Овсяникова Елена 
Валентиновна, Бобров 
Максим Сергеевич, 
Галинина Екатерина 
Андреевна
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Руководитель немецкой компании EWS (Electronic Wood Systems), известного сво-
ими инновациями производителя техники контроля качества и производства для 
деревообрабатывающей промышленности, Хауке Кляйншмидт представил но-
вые разработки в области измерительной техники для плитных материалов и но-
вое поколение систем искрогашения. Ведущий специалист шведской компании 
Firefly Михаил Холодов рассказал о новых решениях по защите технологических 
процессов при производстве фанеры и плит от пожара и взрыва пыли. Firefly за-
патентовала собственные детекторы, которые работают исключительно в инфра-
красном спектре, независимо от того, светятся частицы или нет, что позволяет 
обнаруживать реальные источники возгорания с низкой температурой. Это стало 
новым словом в безопасности на производстве. 

Финская компания Plytec и ее представитель Микко Пилси сделали упор на нов-
шествах в автоматизации технологических процессов обработки сухого шпона. 
Их высокие технологии полностью автоматизируют процесс сборки пакетов фа-
неры при завидно высокой производительности. Более 20 таких линий уже рабо-
тают на заводах Финляндии и Европы, а несколько и в России.

Шлифовальные станки для плитной промышленности швейцарской фирмы 
«Штайнеманн» уже долгое время пользуются заслуженным авторитетом в нашей 
стране. Глава представительства фирмы в РФ и странах СНГ Алексей Геннадье-
вич Васичев обратил внимание участников на важность шлифования как завер-
шающего производственного процесса и детально раскрыл улучшения, которые 
удалось реализовать в новом шлифовальном станке NOVA H. О шлифовальных 
материалах «Штайнеманн» шла речь в сообщении представителя московской ком-
пании «Евромаш» Михаила Юрьевича Леликова. Будучи поставщиком расходных 
материалов, запчастей и комплектующих этой швейцарской фирмы, «Евромаш» 
предоставляет своим партнерам приоритетные сервисные условия, а также пред-
лагает комплекты модернизации шлифовальных станков «Штайнеманн». 

Модернизация не сходит с повестки дня фанерных и плитных предприятий — как, 
впрочем, и всей отечественной промышленности (за единичными счастливыми 
исключениями). На семинаре о стабилизации и развитии отрасли выступили и  пред-
ставители российских предприятий, хотя, приходится признать, что среди про-
изводителей оборудования преобладают иностранные компании. Тут, в целом, 
следовало бы отметить, что несмотря на постперестроечные и дальнейшие кри-
зисные сокращения ИТР, важность технологических решений, модернизирующих 
производство, и тем более их реализация в существующих условиях, ценится всеми 
ответственными представителями отрасли. Иной раз такие примеры могут напом-
нить знаменитого Левшу, который и сам себе технолог — «блоху подковал», и «за-
морскими» новшествами интересовался и всячески их «внедрял». Стабилизация 
и развитие как раз и держатся на таких умельцах, которые всегда в курсе новейших 
разработок, и при том отлично знают реальные условия производств и могут пред-
ложить конкретные решения для них, учитывая как актуальные знания (зачастую 
из-за рубежа), так и конкретный российский опыт. Такая формулировка проблема-
тики всегда и отличала конференции ЦНИИФ, которая все 10 лет своего существо-
вания сочетала практику и теорию, обмен опытом и информацией из разделяемых, 
как правило, в России XXI века областей: фундаментальной науки (сокращенной 
и оторванной от производства), новейших (в большинстве — зарубежных) техно-
логий и реальной практики. Привлечение всех участников процесса к решению 
насущных вопросов отрасли и позволило ЦНИИФу встретить 10-летний юбилей 
своей конференции на оптимистичной волне признания важности такого подхода.

Директор ярославского завода «Пролетарская свобода» Валентин Павлович Каш-
ников не понаслышке знает о необходимости модернизации деревообрабатываю-
щего оборудования на фанерных и плитных производствах. Благодаря существу-
ющему на заводе конструкторскому отделу он продолжает развивать и осваивать 
новые направления в проектировании на возглавляемом им предприятии, про-
изводящем оборудование, теплогенераторы, позволяющие утилизировать отходы 
и  получать тепловую энергию, разрабатывающем и изготавливающем гидропри-
воды, осуществляющем модернизацию по оптимальной схеме. 

Оборудование для производства смол и установки для приготовления клеевых 
составов от тамбовского «Завкоминжиниринг» представил Сергей Андриянович 
Кривошеин. Благодаря наличию НИИ в составе этой промышленной группы, она 
также предлагает разработку и строительство под ключ технологических линий 
по производству смол.

Исполнительный директор японского производителя оборудования Kitagawa 
Engineering Co.Ltd Акао Фуминори сообщил о новейших разработках компании в об-
ласти оборудования, в том числе о прессах дегидратации, устройствах автоматиче-
ской укладки шпона попарно, автоматической системе набора пакетов и пр.

«Современные фанерные технологии» из Петербурга делегировали на конференцию 
Роберта Галиевича Мукминова, который поделился наработками фирмы в обла-
сти модернизации ЦЗУ на линии лущения. Компания не только поставляет в Рос-
сию самое современной оборудование японской фирмы Hashimoto Denki Co., Ltd, 
но  и видит свою миссию во внедрении самых передовых фанерных технологий. 

Баранова Ксения Львовна  
и Воронцов Владимир Павлович

Представители «ЖЛПК»:  
Платонова Ирина Евгеньевна 
Мельникова Наталья Викторовна 
Платонова Анна Владимировна  
Овчинников Александр Александрович
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Ведущий менеджер отдела Vecoplan ООО «Альянс Форест СПб», официального пред-
ставителя немецкого концерна Vecoplan AG в России, Станислав Сергеевич Куз-
нецов осветил решения для фанерных производств — самое интересное из об-
ширного ассортимента оборудования для лесопильных и деревообрабатывающих 
предприятий.

Целый блок сообщений участников конференции был посвящен проектирова-
нию и строительству предприятий деревообрабатывающей промышленности. 
От петербургской проектной компании «Электроавтоматика» выступил ее соуч-
редитель Максим Анатольевич Федотов. Специализируясь на строительстве и ре-
конструкции производств фанеры, плит, предприятий деревообрабатывающей 
и целлюлозно-бумажной промышленности, она также выполняет под ключ авто-
матизированные системы управления производствами фанеры и древесных гра-
нул, комплексами транспортировки и сортировки пиломатериалов и т.п. Компа-
ния также разработала автоматические линии сортировки сырого и сухого шпона 
с применением сканера определения его дефектов.

На тему отраслевого проектирования и строительства также выступили Амир Ба-
реевич Фатхулин, директор компании «Форитех» из Зеленодольска (Республика 
Татарстан) — об опыте проектирования сооружений для гидротермической обра-
ботки фанерного сырья; Марина Курбатова, руководитель группы развития груп-
пы компаний «БРИО» о проектировании деревообрабатывающих предприятий»; 
генеральный директор московской «Оланд Промтехмонтаж» Виктор Викторович 
Калачев с докладом «Лучшие практики по организации проектно-монтажных ус-
луг при реконструкции плитных производств». 

Отдельной строкой в работе предприятий стоит сервисное обслуживание. Руково-
дитель сервисной службы ГК Ловел, представляющем на российском рынке более 
10 западных производителей оборудования, среди которых EWS и Bruks, Дмитрий 
Витальевич Туцкий выступил с сообщением «Комплексное сервисное обслужива-
ние оборудования плитных предприятий». 

Менеджер по продажам литовской компании AXIS Technologies Олегас Коркутис 
коснулся темы утилизации отходов и разработок в этом направлении, в котором 
они достигли значительных успехов. 

Также в семинаре приняли участие Дмитрий Вячеславович Игнатьев, исполни-
тельный директор Takayama, более десяти лет работающей на российском рын-
ке оборудования для фанерного производства, представитель финской фирмы 
MaNiTek, предлагающей инновационные решения для плитного производства, 
Петри Сайкконен, а с сообщениями Suven Oy из Финляндии по прессам и техно-
логии хромирования, немецкой фирмы KUPER по оборудованию для работы с на-
туральным шпоном и комапнии Uroko по работам по модернизации на комбина-
те «Свеза Верхняя Синячиха» в Свердловской области можно будет ознакомиться 
в тезисах конференции, которые будут опубликованы.

Завершилась юбилейная конференция гала-ужином в Александровском зале 
гостиницы в гостинице «Crowne Plaza Airport». К радости собравшихся, празд-
ничное настроение создавали не только объективные заслуги прошлого, 
но и перспективы, которые удалось наметить на мероприятии. Следующий 
день, 24 ноября, был отдан под организованную по этому замечательному по-
воду культурную программу — поездку в Кронштадт, спектакль «Смерть ком-
мивояжера» в театре им. Ленсовета и экскурсию по вечернему Петербургу. 
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Список участников в Х Юбилейной конференции 
фанерных и плитных предприятий России 
и стран СНГ «Стабилизация и устойчивое 
развитие фанерных и плитных предприятий»

ЗАО «Архангельский фанерный завод»

ООО «Балтика Леспром»

ООО «Брянский фанерный комбинат»

ООО «Вятский фанерный комбинат»

ООО «ЖЛПК»

АО «Красный якорь»

ООО ПФ «Инзенский ДОЗ»

ООО Лахденпохский ФК «Бумэкс»

ОАО «ЛВЛ-Югра»

ОАО «Нелидовский ДОК»

ООО «Орион»

ООО «Парфинский фанерный комбинат»

ЗАО «Петронефть-Бийск»

ПУП «ПИНСКДРЕВ ПЛАЙВУД»

ЗАО «Плайтерра»

ООО «ПФМК»

ООО «ПромЛесКом»

ООО «Парижская коммуна»

НАО «СВЕЗА Верхняя Синячиха»

НАО «СВЕЗА Кострома»

ООО «СВЕЗА Уральская»

НАО «СВЕЗА Усть-Ижора»

ООО «СОТАМЕКО ПЛЮС»

ООО «Тюменский фанерный завод»

ООО «Сыктывкарский фанерный завод»

ООО «Смоленская фанера»

филиал ООО «СТОД»завод «Талион-Терра»

ЗАО «Фанерный завод «Власть Труда»

ОАО «Фанпласт»

ТОО «Фаворит»

ЗАО «Череповецкий фанерно-мебельный 
комбинат»

ФЗ «ЭкоФанера»

ООО «ЮПМ-Кюммене Чудово»

ОАО «Акрон»

ООО «ЕТС-Химический материалы»

ООО «Метадинеа»

ООО «ПИРОМАКС»

ОАО «Пигмент»

ОАО «Уралхимпласт»

«ANGELO CREMONA»

ООО «АЛЬЯНС-ФОРЕСТ СПб»

ООО «ЗАВКОМ-ИНЖИНИРИНГ»

ООО «Интер-Ловел»

ООО «ОЛАНД ПРОМТЕХМОНТАЖ»

ООО «Ореол Инжиниринг»

ООО «Опти-Софт»

ОАО «Пролетарская свобода»

ООО «Рауте-Сервис»

ООО «Современные фанерные технлогии»

ООО «СтанкоСтрой»

«Steinemann Technology AG»

«Suven OY»

ООО «Такаяма»

ЗАО «Технолес-М»

UAB «AXIS Technologies»

Представительство «Фагус-ГреКон Гретен 
ГмбХ и КоКГ в Российской Федерации филиал 
Коммандитного товарищество»

ЗАО «Фантех»

«PLYTEC OY»

«Firefly ab»

ООО «Электроавтоматика»

ООО «Энерголес»

Представительство КТ «Генрих КУПЕР ГмбХ 
Гмбх и Ко.КГ»

Представительство «БРУКС Клекнер Гмб Х»

Группа компаний «БРИО»

«Moldow»

НП «Фантест»

Ассоциация по сертификации «Русский 
Регистр»

«FOREST STEWARDSHIP COUNCIL»

ООО «ФОРИТЕХ»

ООО «СМК «Питерлес»

ООО «Международный Таможенный Терми-
нал»

ООО «Национальное Лесное Агенство Разви-
тия и Инвестиций»

Выставочное объединение «РЕСТЭК»

ООО «Кайрио Кайдзен»

ООО НПО «ЦНИИФ»  
поздравляет Столбова 
Александра Максимовича 
с Юбилеем!
Хотим пожелать всеобщего уважения и заслуженного успе-
ха, перспективного будущего и счастливого настоящего, 
высокого достатка в жизни и стабильного благополучия. 

Благодарим за Ваш вклад в отрасль!
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Российская  
экологичная  
фанера стала  
доступнее
«ФинСтрой» первым из  
дистрибьюторов «СВЕЗА»  
получил FSC-сертификат

Компания «ФинСтрой» первой среди отечественных 
партнеров группы «СВЕЗА» получила сертификат 
на соответствие цепочки поставок стандартам FSC. 
Наличие документа позволит российским строи-
тельным и мебельным предприятиям приобретать 
экологически сертифицированную фанеру СВЕЗА  
с FSC-маркировкой.

«С каждым годом требования к происхо-
ждению лесоматериалов в России уже-
сточаются, — комментирует получение 
сертификата Наталья Петрусева, менеджер 
по продажам «ФинСтрой». Мы это видим на 
примере не только российских, но и зару-
бежных предприятий, работающих на тер-
ритории нашей страны. Так, компания 
ИКЕА с сентября 2016 года планирует заку-
пать 100% FSC-сертифицированную про-
дукцию для производства мебели. А до 2020 
года к экологически ответственной закупке 
планируют присоединиться и другие меж-
дународные компании —  
«Леруа Мерлен», «Оби». Поскольку мы стре-
мимся развиваться, основывая свой бизнес 
на принципах экологической ответственно-
сти, было принято решение о прохождении 
сертификации FSC ».

Фанера ФК производства группы «СВЕ-
ЗА», мирового лидера в производстве бе-
резовой фанеры, стала первым продуктом 
с наличием знака Лесного попечительского 
совета в ассортименте «ФинСтрой». 

«Группа «СВЕЗА» уже давно имеет все 
необходимые подтверждения ответствен-
ного использования древесины и успешно 
поставляет FSC-сертифицированную фане-
ру зарубеж. Однако в России у нас не было 
ни одного сертифицированного партнера, 
что делало невозможным распространение 
FSC-фанеры среди отечественных покупа-
телей, — комментирует Павел Федюнин, 
менеджер по стратегическому анализу 
группы «СВЕЗА». Поскольку в нашей стране 
«зеленое» строительство начинает наби-
рать популярность, ужесточаются требо-
вания к материалам, появление в России 
дистрибьютора с FSC-сертификатом выве-
дет отечественную фанерную индустрию 
на  новый уровень. Кроме того, это позво- 
лит повысить отраслевые стандарты: сокра- 
тить оборот фанеры, произведенной из со-
мнительного сырья». 

Как отмечает Андрей Птичников, дирек-
тор российского филиала FSC, востребо-
ванность на внутреннем рынке FSC-сер-
тифицированной продукции будет расти 

СПРАВКА О ГРУППЕ «СВЕЗА»

Группа «СВЕЗА» — российская компания, являющаяся миро-
вым лидером на рынке березовой фанеры. Продукция СВЕЗА 
завоевала доверие потребителей в 70 странах мира на 5 конти-
нентах. Она используется в строительстве небоскребов и олим-
пийских объектов, производстве магистральных автоприцепов 
и высокоскоростных поездов, создании экологичной мебе-
ли и стильных интерьеров. Группа «СВЕЗА» — поставщик №1 
в России для монолитного строительства. 
Группа «СВЕЗА» выпускает 102 млн м² (1,3 млн м³) высококаче-
ственной продукции ежегодно. 
Компания работает в России с 1998 г. За это время «СВЕЗА» 
провела модернизацию и масштабное увеличение производ-
ства с использованием новейших технологий и оборудования. 
«СВЕЗА» создает в российских регионах современные рабочие 
места, на которых трудятся династии опытных мастеров.
«СВЕЗА» ответственно подходит к использованию лесных ре-
сурсов, что подтверждено международными сертификатами 
FSCTM (ForestStewardshipCouncil® — Лесной попечительский 
совет — международная некоммерческая организация, целью 
которой является содействие экологически ответственному ле-
сопользованию и управлению лесными ресурсами).

ежегодно. «В настоящее время требования 
сертификации исходят не только от потре-
бителей и компаний на рынках, но и от го-
сударственного сектора, — говорит эксперт. 
По нашим данным, в ближайшие годы 
высокими темпами будет развиваться эко-
логический сегмент на рынке госзакупок. 
А для продуктов глубокой деревообработки 
только FSC-сертификат является подтверж-
дением их соответствия необходимым 
экологическим нормам».

Юлия Шукшина

пресс-служба «СВЕЗА»
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Автоматизированные линии 
сушки лущеного шпона типа 
СРГМ и их преимущества
 

Исходя из многолетнего опыта производ-
ства оборудования для сушки фанерного 
шпона и его технического сопровождения 
на объектах специалисты ГК «АСТЕК» при-
шли к выводу, что основными проблемами 
фанерных комбинатов, использующих 
отечественные сушилки лущеного шпона 
(газовые и паровые), являются:

•	 подшипниковые узлы роликовой 
системы сушилки, работающие при 
высоких температурах;

•	 механизмы загрузки шпона в су-
шилку;

•	 привод сушилки;
•	 устройство натяжения цепей.

Кроме того, всегда возникает желание 
в увеличение производительности сушил-
ки, особенно тогда, когда имеется большой 
спрос на фанеру.

В своих разработках, мы постарались 
убрать проблемные места в отечественных 
сушилках и, похоже, нам это удалось.

1. ПОДШИПНИКОВЫЕ УЗЛЫ

В сушилках лущеного шпона, типа СРГ, как 
воздушных, так и паровых, использовались 
подшипниковые узлы:

•	 скольжения — сталь-чугун, сталь — 
графит или сталь — металлографит;

•	 качения — наполненные шариками 
без смазки.

Как показала многолетняя эксплуатация 
сушилок, подшипниковые узлы требовали 
практически ежегодной замены, а это до-
вольно дорогостоящий расходный матери-
ал, учитывая, что количество подшипнико-
вых узлов в сушилке порядка 4 000 штук.

Нам удалось подобрать материал, удов-
летворяющий всем требованиям, предъяв-
ляемым к поставщику оборудования:

•	 длительное время работы при высо-
ких температурах;

•	 прочный;
•	 малоизнашиваемый;
•	 не дорогой;
•	 быстрые поставки.

Этим материалом является — угленапол-
ненный фторопласт. 

В настоящее время подшипниковыми 
узлами из угленаполненного фторопласта 
оснащены и работают сушилки на следую-
щих фанерных комбинатах:

•	 ООО «Уфимский ФПК» г.Уфа, Респу-
блика Башкортостан, в эксплуатации 
с 2006 года. За время эксплуатации 

нами дополнительно было поставле-
но примерно 500 вкладышей из 
угленаполненного фторопласта;

•	 ОАО «ФанДОК», г. Бобруйск, Ре-
спублика Беларусь, в эксплуатации 
с 2007 года. За время эксплуатации 
нами дополнительно было по-
ставлено примерно 1000 вкладышей 
из угленаполненного фторопласта;

•	 ООО «Киржачский инструменталь-
ный завод», г. Киржач, Владимир-
ской области, в эксплуатации с 2008 
года. За время эксплуатации вкла-
дыши из угленаполненного фторо-
пласта еще не поставлялись.

2. МЕХАНИЗМ ПОЭТАЖНОЙ 
ЗАГРУЗКИ ШПОНА

Как обычно работают загрузчики шпона 
и что входит в их обязанности.

Основное — нужно задвигать лист шпона 
в момент, когда поднят верхний ролик, при 
этом стараться не перекашивать лист, а так-
же выдерживать глубину задвижки шпона.

Реально так не получается, особенно 
у начинающих работников, да и опытные 
работники так же могут закосить или глубо-
ко задвинуть лист шпона.

В основном, ошибки работников связа-
ны с физиологическими факторами, т.е. 
разным усилием левой и правой руки при 
задвижке листа шпона, не достаточно раз-
витым глазомером и усталостью.

На что влияют погрешности в работе опе-
ратора. Перекошенный лист приводит 
к дополнительному растрескиванию при 
прохождении его через сушилку, а так 
же может являться причиной возникнове-
ния «залома».

Глубоко вдвинутый лист шпона приводит 
к наложению края листа на предыдущий 
лист, что приводит к «недосушке» кромки 
листов, а это, в конечном результате, может 
повлиять на качественную склейку.

3. РАБОТА МЕХАНИЧЕСКОЙ 
ЧАСТИ СУШИЛОК ЛУЩЕНОГО 
ШПОНА.

Опускание и поднимание загрузочного ро-
лика с использованием рычажно-кулачко-
вых механизмов связано со значительными 
сложностями в регулировке одновремен-
ного срабатывания механизмов необходи-
мого, особенно, при опускании ролика на 
подачу листов шпона.

Подъем (опускание) типеля раскладыва-
ния листов шпона по этажам загрузочной 
секции сушилки, выполненный с использо-
ванием кулачковой системы, не позволяет 
производить загрузку при не подвижном 
типеле. Отсюда, и попадание листов шпо-
на не на свой этаж, и расслоение листа 
шпона с попаданием кусков на разные 
этажи, и сминание листов шпона в гармош-
ку, и прочие плачевные результаты. Как 
обычно в таких случаях, останавливается 
загрузка листов шпона и начинается чистка 
загрузочной этажерки от изуродованных 
листов шпона с последующей регулировкой 
кулачковой системы.

Главный привод сушилки, представляю-
щий собой шестеренчатую колонку с вы-
ходящими восемью валами, на которых 
находятся тяговые звездочки цепей, при-
водящих в движение роликовую систему 
сушилки. Вращение всех валов осущест-
вляется от одного редуктора, соединенного 
с электродвигателем, мощностью 11 или 
15 кВт. Потребляемая мощность привода, 
для осуществления прохождения листов 
шпона через сушилку, составляет 6–7 КВт.

Что же плохого в этой простой системе?
Во-первых, самое важное, в случае начи-

нания забивания шпоном внутри сушилки 
какого-нибудь ряда, по причине остановки 
приводного ролика, происходит перерас-
пределение мощности привода на ряд, где 
остановился ролик. Это приводит обычно 
к такому «залому», который, как говорится, 
и трактором не растащить. Также в допол-
нению к «залому» может порваться цепь, 
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приводящая в движение ролики ряда где 
он образовался.

Во-вторых, любая шестеренчатая система 
требует постоянной смазки. В существую-
щей приводной колонне смазка является 
довольно проблемным местом. Приме-
няются и густые смазки и жидкие масла, 
но в отсутствие видимого контроля за на-
личием смазки иногда проявляется эффект 
«не доглядели», после которого требуется 
замена изношенных шестерен. 

В-третьих, из накопленного опыта, 
при начальном первом запуске сушилки, 
перекос (складывание или завал) каркаса 
сушилки при заклинивании цепи верхнего 
ряда сушилки.

4. УСТРОЙСТВО НАТЯЖЕНИЯ 
ЦЕПЕЙ

Наиболее древнего механизма, чем устрой-
ство натяжения цепей, в XXI веке трудно 
отыскать.

 Мы изменили конструкции механизмов 
сушилки лущеного шпона и в 2008 году 
заработал принципиально новый вариант 
комплекса сушки лущеного шпона ФТ-5 
СРГМ-40П-9-1 на предприятии ЗАО «Кир-
жачский инструмент».

Краткое описание механизмов сушилки луще-
ного шпона.

Особенностью механизма поэтажной 
загрузки листов сырого шпона являет-
ся то, что распределитель листов шпона 
по этажам оснащен гидравлической си-
стемой подъема (опускания) типеля (рас-
пределитель шпона по этажам) с жесткой 
фиксацией положения типеля на время 
прохождения через него загружаемых 
на этаж листов шпона. 

Фиксация положения типеля относи-
тельно загружаемого этажа обеспечивается 
системой автоматического управления 
по сигналам датчиков положения.

Механизм поэтажной загрузки оборудо-
ван пневматическими устройствами:

•	 подъема и опускания загрузочного 
обрезиненного ролика;

•	 подъема и опускания шторки (упор), 
ограничивающей загрузку шпона 
во внутрь типеля, выравнивающей 
положение шпона относительно 
сушилки и препятствующей наложе-
нию листов шпона друг на друга.

Регулировка производительности с управ-
ляющего контроллера с шагом 0,5 м³/час.

Главный привод сушилки состоит из вось-
ми мотор-редукторов, каждый из которых 
оснащен преобразователем частоты, это 
позволяет полностью исключить обрыв це-
пей и значительно сократить время потра-
ченное на ликвидацию заломов.

Натяжитель цепей пневматический, содер-
жащий 8 пневмоцилиндров для индивиду-
альной натяжки цепей каждого из 8 рядов 
сушки.

За целостностью цепи каждого из 8 рядов 
наблюдают бесконтактные датчики разры-
ва цепи.

Ведется постоянный контроль за необхо-
димым уровнем давления в пневмосистеме.

6. СИСТЕМА АВТОМАТИЧЕС- 
КОГО УПРАВЛЕНИЯ С УПРАВ- 
ЛЯЮЩЕГО КОМПЬЮТЕРА.

Системы электропитания и управления 
проектируются в системе EPlan Electric P8 
и собираются как в одиночном исполнении, 
так и шкафными сборками от 2-ух и более 
шкафов. 

Шкафная сборка позволяет минимизиро-
вать затраты на пуско-защитную аппара-
туру и работы по наладке системы, а также 
затраты на обслуживание системы, по при-
чине отсутствия межшкафных соединений 
и уменьшения распределительных силовых 
устройств.

Централизованный ввод позволяет под-
ключать данную систему непосредственно 
к КТП (минуя ВРУ, ГРЩ и т.п.). 

При сборке шкафов используется только 
сертифицированная аппаратура и монтаж-
ные материалы ведущих мировых произво-
дителей.

Шкафные сборки проектируются в систе-
ме Eplan Cabinet, с учетом геометрических 
характеристик шкафной сборки и привязки 
ее к месту и способу установки, оптималь-
ного размера шкафной сборки, требований 
производителей по установке компонен-
тов, обеспечения воздушной циркуляции 
по установленным компонентам, а также 
степени заполнения кабельных каналов 
монтажными проводами. Каждая шкафная 
система выполняется с учетом требова-
ний по пылевлагозащите не менее IP54, 
при этом система имеет принудительную 

вентиляцию с предварительной очисткой 
входящего воздуха на угольных фильтрах, 
а также фильтрацию выходящего воздуха.

При необходимости установки электро-
щитовой продукции на открытом воздухе 
или в холодных условиях, придусматри-
вается систем внутришкафного термоста-
тирования (производства Rittal), с учетом 
расчетных температурных характеристик.

 Силовая аппаратура обвязывается с ис-
пользованием систем RITTAL, ERICO (шины 
гибкие, кабельные переходы, распредели-
тели силовые), с использованием шинной 
системы Rittal и системой модульного под-
ключения и горячей заменой низковольт-
ной аппаратуры от Siemens.

Каждый шкаф в сборке оборудуется 
системой освещения (при открытии две-
рей) для проведения сервисных работ — 
с использованием люминисцентных ламп 
(различных модификаций).

Системы клеммных соединений исполь-
зуются только ведущих мировых произ-
водителей (WAGO, Klemsan), при этом для 
проводов менее 1 мм² используются только 
самозажимные соединения (для устранения 
возможного эффекта дребезга контактов — 
"контактной болезни"). 

По состоянию на сегодня, нами создано 
11 линий сушки лущеного шпона, работаю-
щих в автоматическом режиме с управляю-
щего компьютера.

7. ТЕПЛОГЕНЕРИРУЮЩИЕ 
УСТАНОВКИ, РАБОТАЮЩИЕ 
НА ДРЕВЕСНОМ ТОПЛИВЕ

Уже более 50 комплектов теплогенериру-
ющих установок обеспечивают тепловой 
энергией линии сушки лущеного шпона 
на фанерных комбинатах, линии сушки 
щепы на заводах по производству древес-
ных гранул и паровые котельные установки.

Значительным плюсом применения 
теплогенерирующих установок является 
отсутствие необходимости их размещения 
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внутри производственного здания, а также 
обеспечение стабильных теплоэнергетиче-
ских характеристик при сжигании сырого 
древесного топлива.

При работе теплогенератора происходит 
выгорание верхних слоев топлива в реторте 
и поступление новых порций снизу. При 
этом не нарушается структура горящего 
слоя. 

Уровень загружаемого в реторту топлива 
поддерживается с помощью механизмов 
бункера и узла загрузки теплогенератора. 

Отслеживание уровня топлива произво-
дится установленным на теплогенераторе 
датчиком уровня.

За счет изменения количества дутьевого 
воздуха, подаваемого под и в слой топли-
ва, производится регулирование тепловой 
производительности теплогенератора.

Подача воздуха в камеру горения в виде 
струй острого дутья позволяет создать 
закрученный вихревой поток, обеспечи-
вающий интенсивное и полное сгорание 
древесного топлива.

В камере смешивания теплогенератора 
производится смешивание газов рецир-
куляции со свежими топочными газами 
из камеры горения и холодным воздухом 
из атмосферы.

Температура топочных газов на входе 
в сушилку поддерживается автоматически 
с точностью ±5 ºС.

Бункер теплогенератора (V=17 м³) служит 
для равномерной подачи топлива в за-
грузочный шнек теплогенератора. Бункер 
оснащен стокерным полом с гидравличе-
ским приводом и выгружным шнековым 
конвейером. 

Данная конструкция бункера исключает 
«зависание» в нем топлива при эксплуата-
ции в любых погодных условиях.

Данным типом бункера оснащены 
15 теплогенераторов и сушильных бараба-
нов, в автоматизированных линиях сушки 
лущеного шпона и щепы. 

8. ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ 
ЛИНИЙ СУШКИ ЛУЩЕНОГО 
ШПОНА.

Использование предложений, указанных 
в пунктах 1 и 5, повысят производитель-
ность существующих сушилок лущеного 
шпона на 20–30 % за счет значительного 
уменьшения часов простоя на ликвидацию 
нештатных ситуаций.	

Для достижения большей производитель-
ности сушилок, на занимаемой площади 
существующими сушилками СРГ-25, то это 
возможно, заменой продольной сушилки 
СРГ-25 на продольно-поперечную СРГМ-
40П, при этом часовая производительность, 
по сушке лущеного шпона, может быть 
достигнута 6 м³/час.

К сожалению, большую производитель-
ность, при ручной подаче шпона, трудно 
будет обеспечить. Поэтому в Белоруссии, 
на создаваемых сушилках с производитель-
ностью до 8 м3/час, предусмотрена автома-
тизированная загрузка листов шпона.

Основными преимуществами автоматизированных линий сушки лущеного шпона про-
изводительность от 4 до 8 м3/час сухого шпона на базе теплогенерирующих устано-
вок типа ФТ тепловой мощностью от 4 до 10 МВт и сушилок типа СРГМ с поперечной 
циркуляцией сушильного агента, изготавливаемых ГК «АСТЕК» является:

•	 Модульная конструкция сушилки с высокой заводской готовностью узлов  
и механизмов.

•	 Механизм загрузки шпона оснащен пневмогидравлическим приводом.

•	 Осевые вентиляторы размещены на дверях модульных секций, обеспечивают 
интенсивную и равномерную сушку шпона по этажам, выдувают мусор от шпо-
на в боковой коридор сушилки.

•	 Приводные звездочки и шестерни роликовой системы расположены с одной 
стороны, что значительно упрощает обслуживание сушилки и повышает надеж-
ность ее работы.

•	 Корпуса подшипников верхних и нижних роликов унифицированы, имеют 
возможность поворота в подвесках на 90º и 180º.

•	 Привод роликов сушилки поэтажный, от мотор-редукторов с частотным регули-
рованием.

•	 Система натяжки приводных цепей сушилки — пневматическая, снабжена  
системой блокировки приводов при обрыве цепей.

•	 Применены более совершенные запорные устройства и герметизирующие 
узлы дверей сушилки.

•	 Увеличена толщина теплоизоляции элементов каркаса сушилки.

•	 Для теплоснабжения сушилки применена теплогенерирующая установка 
с нижней подачей измельченного древесного топлива, с не нарушаемой струк-
турой  горящего слоя, организованным воздушным дутьем, с системой энер-
гетического использования древесной шлифовальной пыли, с непрерывным 
золоудалением. Теплогенератор оснащен датчиками уровня топлива и меха-
низмами загрузки измельченного древесного топлива с частотным регулирова-
нием скорости.

•	 В качестве ТДМ применяется один дымосос ДН-19 с ЭД 110Квт, 750 1/мин.

•	 Система электроснабжения, управления и КИПиА линии сушки выполнена 
на электронной базе с компьютерным управлением.

•	 Помимо проектирования и изготовления, линия сушки шпона сопровождается 
монтажом и наладкой как механической, так и электрической части.

•	 Эксплуатация линии сушки шпона обеспечивается техническим сервисом �  
и поставкой быстроизнашивающихся узлов и деталей.

Шпилевой А.С. —  
председатель Совета 
директоров ГК 
«АСТЕК»

Исправников Ю.А. — 
ген. директор ЗАО НПФ 
"Озон", член Совета 
директоров ГК "АСТЕК" 

Битюков Ю.А. —  
главный конструктор 
ГК «АСТЕК»
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Пинскдрев- 
Плайвуд

Производственное унитарное предприя-
тие «Пинскдрев-Плайвуд» располагается 
в г. Пинске Брестской области (Беларусь). 
Учредителем предприятия является Закры-
тое акционерное общество «Холдинговая 
компания «Пинскдрев», являющееся круп-
нейшим производителем мебели и продук-
ции деревообработки в Беларуси. Структура 
Холдинга многогранна. В настоящее время 
в его состав входит множество производ-
ственных предприятий, вспомогательных 
производств, торговых представительств 
с общей численностью работников более 
6 тыс. человек. Данные предприятия и тор-
говые представительства расположены как 
в самом г. Пинске и Пинском районе так 
и во всех регионах Беларуси. Товаропро-
водящая сеть ЗАО «Холдинговая компания 
«Пинскдрев» имеется также на территории 
Российской Федерации и Казахстана.

 Первым производством в 1880 году 
была фабрика по изготовлению деревян-
ных сапожных гвоздей, а затем в 1898 году 
на ее основе было организовано фанерное 
производство. За более чем вековой период 
в результате многочисленных изменений 
и реорганизаций в 2013 году предприятие 
зарегистрировано как Производственное 
унитарное предприятие «Пинскдрев-Плай-
вуд». На предприятии в настоящее время 
работает более 600 человек.

Основными видами деятельности пред-
приятия являются: 

•	 производство фанеры марки ФК 
(водостойкая), сортов Е-I, I-II, II-II, 
II-III, II-IV, III-III, III-IV, IV-IV тол-
щиной от 3 мм до 30 мм, размером 
1525х1525 мм, класс эмиссии E1;

•	 производство клееных заготовок;
•	 производство шпона лущеного;
•	 производство топливных брикетов 

и щепы.

Изначально, в послевоенное время фабри-
ка проектировалась на 40 тыс. м³. На се-
годняшний момент уже достигнут выпуск 
продукции в объеме 90 тыс. м³ фанеры 
и гнутоклееных заготовок в год.

Основными направлениями развития 
предприятия являются:

•	 увеличение объемов производства;
•	 совершенствование технологии про-

изводства, использование передо-
вых технологий;

•	 стремление к повышению качества, 
как готовой продукции, так и орга-
низации труда работников, заинте-
ресованности работников в конеч-
ном результате;

•	 снижение затрат на производство, 
увеличение прибыльности предпри-
ятия.

Для этих целей последние несколько лет 
был проведен ряд мероприятий по рас-
ширению производства и монтажу обору-
дования, позволившие увеличить объемы 
производства до 90 тыс. м³ и заложить 
перспективу дальнейшего роста объемов 
фанеры и гнутоклееных заготовок, раци-
онально использовать сырьевые ресурсы 
и отходы производства для выпуска готовой 
продукции, повысить качество шпона, уве-
личить выпуск сортовой фанеры.

Технологический процесс производства 
фанеры и клееных заготовок начинается 
с гидротермической обработки древесины. 
Фанерное сырье подвергается гидротерми-
ческой обработке в бассейнах открытого 
типа. Вместимость бассейнов 1100 м³ сырья. 
Температура воды в бассейнах 40±5°С. Про-
должительность гидротермической обра-
ботки зависит от температуры окружающей 
среды и среднего диаметра кряжей, в сред-
нем 24 часа. Был исключен человеческий 
фактор путем автоматизации раздельной 
подачи теплоносителя к каждому бассейну. 
В течение 2014–2015 годов гидротермиче-
ская обработка сырья была усовершенство-
вана за счет равномерного распределения 
пара по периметру бассейнов.

После бассейнов пропаренное сырье 
поступает на столы, откуда с помощью 
степфидеров поштучно подается на транс-
портеры-растаскиватели для подачи к двум 
балансирным пилам, где производится 
отторцовка кряжа и распил его на чура-
ки соответствующего размера. На участке 
раскряжевки имеется два потока, которые 
сходятся в один раздаточный транспортер, 
где установлен счетчик учета сырья. Произ-
водительность раздаточного транспортера 
позволяет подать 16 чураков в минуту. Уча-
сток раскряжевки сырья имеет небольшой 
запас по производительности.

С раздаточного транспортера по транс-
портерам-накопителям чураки поступают 
к линиям лущения, рубки и укладки шпона. 
На лущильных станках лущится шпон тол-
щиной 1,5 мм и 1,15 мм, рубка ленты шпона 
в размер по ширине производится на ав-

томатических ножницах. Процесс лущения 
требует постоянного вмешательства по тех-
ническому обслуживанию и технологиче-
ской настройке оборудования. От четкой 
работы данного процесса зависит норма 
расхода сырья на 1 м³ готовой продукции. 
Установленные линии регулярно модерни-
зируются. К режущему инструменту и к тех-
нологии его заточки проявляется особое 
внимание, т.к. от него напрямую зависит 
качество и выход выпускаемого шпона.

Отходы от лущения чураков, т.е. шпон- 
рванина, карандаши, кора по ленточному 
транспортеру поступают в рубительные 
машины, где посредством дробления пре-
вращаются в щепу. Наличие двух рубитель-
ных машин позволяет сократить техноло-
гические и технические простои. Процесс 
переключения с одной рубительной маши-
ны на другую занимает не более 2 минут. 
Щепа по транспортеру поступает в бункер 
или в ж/д вагоны для поставки покупателю. 
От бункера щепа отвозится автотранспор-
том на площадку хранения. Часть каче-
ственного карандаша перерабатывается 
на тарную дощечку. 

После лущения сырой шпон перевозится 
погрузчиком к сушилкам. Сушка шпона 
производится в 4-х сушилках с сопловым  
дутьем и термомасляным обогревом. 
Термомасло подогревается в двух газовых 
котлах, объединенных в общую систему. 
Заданный режим сушки соблюдается и кон-
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тролируется автоматической системой 
с помощью встроенных датчиков. Ежене-
дельная чистка и качественное обслужива-
ние сушилок позволяет избежать простоев 
оборудования и поддерживать на должном 
уровне его производительность.

После сушки шпон сортируется по сортам 
с учетом требований покупателя. Шпон 
с дефектами поступает на починочные 
станки и линии сращивания шпона. В 2013 
году для сращивания шпона приобретены 
три линии японского производства. На этих 
линиях производится прирубка передней 
и задней кромки шпона и вырубка дефек-
тов, а затем дальнейшее ребросклеивание 
прирубленного кускового шпона в фор-
матные листы посредством клеевой нити 
и клея-расплава. Производительности трех 
линий достаточно для переработки требуе-
мого объема шпона.   

Форматный шпон погрузчиком  транс-
портируется к клеенаносящим станкам, где 
производится наборка пакетов и набран-
ные пакеты с помощью загрузочной эта-
жерки загружаются в гидравлические прес-
са. Прессовое хозяйство состоит из 6-ти 
прессов разной этажности, где и происхо-
дит процесс склеивания фанеры толщиной 
от 3 до 30 мм. Произведена модернизация 
прессов с переводом на термомаслянный 
обогрев и с полной заменой плит, а также 

замена гидростанций на более современ-
ные.

Для приготовления клея используется 
смола марки ФК собственного производ-
ства, что позволяет поддерживать стабиль-
ность в свойствах и качестве смолы.

Для раскроя фанеры в формат в 2016 года 
приобретена японская линия. С её запу-
ском в эксплуатацию значительно вырастет 
производительность и качество обрезки.

 После обрезки фанера шлифуется 
на шлифовальном станке «Штайнеманн», 
достаточно популярном на фанерных 
и плитных производствах ввиду его надеж-
ности. 

На производстве имеется пресс для 
изготовления топливных брикетов путем 
брикетирования пыли. 

Особое внимание на предприятии 
уделяется качеству продукции. Производ-
ство фанеры сертифицировано в соответ-
ствии с требованиями СТБ ISO 9001. Также 
в производстве используется сырьё, серти-
фицированное в соответствии с нормами 
FSC™ (сертификат nr. NC-COC-013419/
FSC-C095409 подтверждает соответствие 
цепи поставок холдинговой компании 
«Пинскдрев» требованиям международных 
стандартов FSC). 

Вся продукция производства Унитарного 
предприятия «Пинскдрев-Плайвуд» серти-
фицирована в рамках TPC-cертификации 
(Third Party Septification) по требовани-
ям CARB-нормы (California Air Resources 
Board) и требованиям IKEA IOS-MAT-0003 
AA-10899-9, 2009-10-09. Компания имеет 
международный сертификат — CARB-IKEA 
фазы 2 для фанеры толщиной 3–25 мм, 
который один раз в квартал проходит про-
лонгацию в EPH-институте (Германия).

95% выпускаемой предприятием про-
дукции реализуется на экспорт-преиму-
щественно в страны Европы, Азии, а также 
Северной Америки и Африки. Оставшаяся 
часть продается на внутренний рынок 
и используется в производстве мебели 
мебельными фабриками ЗАО «Холдинговая 
компания «Пинскдрев».

Директор «ПИНСКДРЕВ 
ПЛАЙВУД» Шапель 
Вадим Дмитриевич 
и главный инженер Зырко 
Сергей Алексеевич на 
Х Юбилейной конферен-
ции фанерных и плитных 
предприятий России 
и стран СНГ «Стабили- 
зация и развитие фанер-
ной и плитной отрасли»

На конференции 2016 года команда НПО «ЦНИИФ»  
объявила об инициативе посадки берёзовой рощи. 

Мы предлагаем Вам отдать дань уважения природе,  
благодаря которой существует отрасль, и поддержать  
наше начинание.

Всю подробную информацию вы сможете получить отправив запрос на info@cniif75.ru
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Направления повышения 
эффективности лесопиления 
и конкурентоспособности 
пиломатериалов

Эффективная работа лесопильно-деревообрабаты-
вающих предприятий зависит от большого числа 
факторов, основными из которых являются пород-
ный состав и размерно-качественные характеристи-
ки пиловочника в экономически доступном регионе 
транспортирования. Современные лесопильные 
цехи перерабатывают до 1 млн. м³ круглых лесома-
териалов в год. Средний объемный выход продукции 
составляет 48–54%. При таких объёмах производства 
изменение выхода пиломатериалов даже на 2–3% 
может существенно повлиять на его экономическую 
эффективность.

В последние десятилетия технологии и оборудо-
вание для производства пиломатериалов перешли 
на более высокий уровень развития. Применяемые 
в мировой практике лесопильные потоки и брев-
нопильное оборудование позволяют раскраивать 
пиловочник «по сбегу» (параллельно образующей), 
а криволинейные брёвна — параллельно сердцевин-
ной трубке («криволинейное пиление»). Реализуется 
индивидуальный подход к распиловке брёвен.   
Автоматически изменяется постав пил перед каж-
дым бревном и оно ориентируется (поворачивается 
на определённый угол) на входе в линию в соответ-
ствии с пороками формы ствола. При классическом 
способе составления поставов форма пиловочника 
в поперечном сечении представляется в виде круга 
или овала, а сбег учитывается как функция от вер-
шинного диаметра сортимента. Исследования, по-
свящённые влиянию кривизны пиловочника на объ-
емный выход пиломатериалов, также предполагают 
использование групповых способов раскроя таких 

брёвен, что снижает объемный выход продукции.  
Современные средства определения формы, разме-
ров, строения и физических свойств пиловочника 
в поточном производстве на высоких скоростях 
подачи (2d и 3d лазерные сканеры, компьютерные 
томографы), позволяют создавать лесопильные 
производства, обеспечивающие максимальный 
качественный выход пиломатериалов, осуществляя 
сортировку и базирование круглых лесоматериалов 
без участия человека на основе требований к конеч-
ной продукции из древесины.

В результате исследования 1000 пиловочных бре-
вен установлено, рис. 1, что среднее значение сбега 
соответствует справочным данным, но характеризу-
ется большой дисперсией, что оказывает негативное 
влияние на расчётный объём бревен и на объемный 
выход пиломатериалов. Аналогичные результаты по-
лучены и при оценке кривизны пиловочника, рис.2.

Проведенные исследования доказывают необхо-
димость индивидуального подхода к определению 
формы и размеров пиловочных брёвен перед рас-
кроем. Их измерение, а также составление схемы 
раскроя применительно к размерным характеристи-
кам конкретного сортимента должно выполняться 
не только на сортировочной линии /4/, но и в лесо-
пильном цехе.

Размерно-качественный состав сырья оказыва-
ет существенное влияние не только на показатели 
объемного выхода пиломатериалов, но и на выбор 
технологии лесопиления.

Технологии пиления брёвен «по сбегу» и «криво-
линейного пиления» позволяют получать больший 

объемный выход пиломатериалов, по срав-
нению с традиционным пилением. Кроме 
этого, на поверхности таких пиломатери-
алов меньше перерезанных волокон, что 
в результате уменьшает вероятность изме-
нения их формы в процессе сушки, образо-
вания больших внутренних напряжений.

В последние годы в индустриально разви-
тых странах находят широкое применение 
инновационные технологии сортирования 
пиломатериалов с использованием средств 
силовой сортировки, ультразвуковой ди-
агностики и компьютерной томографии 
(рис.3).

Эти технологии дают возможность оце-
нивать физико-механические свойства дре-
весины, её строение (наличие, количество 
и качество сучков, трещин, направление 
волокон и др.), принимать решение о целе-
сообразности применения пиломатериалов 
для изготовления той или иной продукции, 
отнесения отечественных пиломатериа-
лов к тому или иному сорту по стандартам 
стран-импортёров.

ВЫВОДЫ

1.	Результаты исследований доказывают 
необходимость индивидуального подхода 
к оценке формы и размеров пиловочных 
брёвен, применения технологий «криво-
линейного пиления» и пиления «по сбе-
гу». При использовании оборудования, 
позволяющего осуществлять распилов-
ку пиловочника по этим технологиям, 
объёмный выход пиломатериалов можно 
увеличить на 6–10%.

2.	Внедрение в технологические процес-
сы лесопиления неразрушающих фи-
зических методов и средств контроля 
позволить повысить объективность 
и достоверность оценки свойств круглых 
лесоматериалов, принять правильное 
решение об области их использования, 
а также обеспечить выпуск пиломатериа-
лов с требуемыми физико-механически-
ми свойствами.

Чубинский А.Н., Тамби А.А., Швец В.Л. 

Санкт-Петербургский государственный лесотехнический университет им. С.М. Кирова
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Рис. 1. Изменение сбега в зависимости от диаметра пиловочных бревен

Рис. 2. Изменение кривизны пиловочника в зависимости от диаметра

Рис. 3. Определение местоположения и размеров сучков у сосны по снимку, получен-
ному на компьютерном томографе 
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16-я международная выставка  
«Лендревмаш-2016» 

НПО «ЦНИИФ» принял участие в крупнейшем 
форуме лесопромышленного комплекса России,  
прошедшем 24–27 октября в московском  
«Экспоцентре».

Входит в ТОП-5 мировых 
отраслевых выставочных 

брендов

Продукция 423 компаний 
из 28 стран

Общая площадь —  
более 30 000 м²

Выставку посетили 10 038 
профессионалов отрасли

«Лесдревмаш-2016»

В этом году важнейшая профессиональ-
ная выставка страны, входящая в пятерку 
главных мировых отраслевых выставоч-
ных брендов, прошла на тему «Машины, 
оборудование и технологии для лесоза-
готовительной, деревообрабатывающей 
и мебельной промышленности». Органи-
затором «Лесдревмаша-2016» выступил АО 
«Экспоцентр», соорганизатором — Союз 
лесопромышленников и лесоэкспортеров 
России. Поддержку мероприятию оказали 
Министерство промышленности и торговли 
РФ, Европейская федерация производите-
лей деревообрабатывающего оборудования 
EUMABOIS в партнерстве с ОАО «Центр-
лесэкспо», оно прошло под патронатом 
Торгово-промышленной палаты РФ.

Участники выставки представляли все 
аспекты развития ЛПК. Большое внима-

ние было уделено оборудованию для всех 
отраслей лесной промышленности и лесо-
заготовок, в том числе автоматике и КИП, 
технологиям производства и инновациям 
в этой области, прикладному комплексному 
программному обеспечению, разрабаты-
ваемому независимо от производителей 
оборудования, актуальным вопросам 
энергосбережения, производства энергии 
из сопутствующих производству материа-
лов, экологичности лесного сектора.

Отдельный блок форума по тради-
ции был посвящен исследовательским 
и образовательным профессиональным 
организациям, а также издательствам, 
специализирующимся на литературе 
по деревообрабатывающему и мебельному 
производству. Достойное место в этом ряду 
занял и ЦНИИФ, старейшее исследователь-

ское учреждение страны в области фанер-
ной промышленности, известное своими 
разработками в области технологий, стан-
дартизации, проектирования оборудова-
ния. Благодаря динамичному общению 
с коллегами его представителям удалось 
завязать новые связи и контакты, получить 
полезный опыт и наметить новые перспек-
тивы сотрудничества.  

Главным стратегическим информаци-
онным партнером выставки стал журнал 
«ЛесПромИнформ», ведущее российское 
издание по вопросам ЛПК, издающееся 
с 2002 года и выходящее 8 раз в год. В ка-
ждом номере «ЛесПромИнформ» экспертно 
освещается весь круг вопрос по ЛПК Рос-
сии: от лесного законодательства и лесного 
хозяйства, лесозаготовки и деревообработ-
ки, биоэнергетики и ЦБП до мебельного 
производства и деревянного домостроения. 
Также журнал участвует более чем в 40 вы-
ставках и конференциях как в России, так 
и за рубежом, что позволяет ему оператив-
но освещать новейшие тенденции отрасли. 
На выставке в Москве «ЛесПромИнформ» 
организовал конференцию плитных пред-
приятий. 

Отдельно стоит отметить, что в «Лендрев-
маше-2016» приняли участие более 250 
отечественных компаний, что дает основа-
ния для оптимизма и является признаком 
устойчивого развития отрасли. Среди них 
были и постоянные партнеры ЦНИИФа, 
принимающие постоянное участие в орга-
низуемой им конференции в Петербурге, 
— например, ярославский завод «Пролетар-
ская свобода». 

Важное преимущество «Лендревмаша» — 
возможность непосредственно познако-
миться с зарубежными достижениями 
и представителями компаний. Националь-
ные экспозиции на выставке этого года 
представили Германия, Италия, Испания, 
Китай, Финляндия, Франция. Впервые 
на государственном уровне участвовали 
компании Японии. Японская ассоциация 
производителей деревообрабатывающего 
оборудования JWMA при поддержке Ми-
нистерства экономики и торговли Японии 
представила 17 ведущих компаний отрасли, 
среди которых были Fuji, Hirota Corporation, 
Kanefusa Corporation, Kikukawa Enterprise, 
Kitagawa Engineering и другие. 



32 33

ФАНЕРА

Использование природных 
полимеров в составе  
клеевых композиций 

История производства клееных материалов 
берет свое начала еще со времен Древнего 
Египта. И в течение многих лет, до середи-
ны 20 века в качестве склеивающего ком-
понента использовались материалы рас-
тительного и животного происхождения. 
Появление синтетических смол, получа-
емых в процессе полимеризации фенола 
и карбамида с формальдегидом, заметно 
снизили, а затем практически полностью 
вытеснили использование природных по-
лимеров в качестве клеев. На сегодняшний 
день использование такого рода клеевых 
композиций сохранилось в основном 
в штучном производстве и в быту.

Однако, ухудшение экологической обста-
новки, удорожание сырья для производства 
синтетических смол, а также ужесточение 
требований нормативных документов 
к содержанию и выделению формальдегида 
из клееных материалов, привело к тому, 
что современная наука обратилась к опыту 
использования природных полимеров, раз-
вивая и совершенствуя известные методы 
их изготовления и области использования.

Так, широко известны работы по исполь-
зованию лигносульфонатов, в качестве 
добавок к используемым в производстве 
фанерных плит смолам с целью снижения 
выделения формальдегида. Активно ведут-
ся работы по использованию клеев на осно-
ве продуктов переработки сои.

Целью данной работы было исследование 
влияния использования многофункцио-
нального полимера природного происхож-
дения ХИТ, разработки НПК ХимИнТех, при 
производстве фанеры марки ФСФ и ФК, 
с последующим проведением промышлен-
ных испытаний.

Предпосылками к этим работам послу-
жило успешное использование в течение 
многих лет деревообрабатывающими 
предприятиями водной суспензии продук-
та, имеющего клеевые свойства, из зер-
нового сырья (патент РФ RU 2 017 750 C1). 
Введение в клеевые составы до 20% этого 
полимера приводило к значительному 
снижению себестоимости плитных матери-
алов (ДСП и фанеры), при этом не снижая 
физико-механических показателей и не-
значительно улучшая экологичность (сни-
жение эмиссии формальдегида в среднем 
на 5–10%). На сегодняшний день вопрос 
снижения себестоимости готовой продук-
ции также остался актуальным, но вместе 
с тем обострились требования к экологии.

Анализируя известный опыт использо-
вания жидкой суспензии и учитывая ее 
недостатки, в течение последних 3-ех лет 
активно велись работы по совершенствова-
нию технологии изготовления и расшире-
нием спектра использования природного 
полимера.

ФАНЕРА МАРКИ ФСФ.

Для испытаний в условиях заводской лабо-
ратории (на базе фанерного предприятия 
СВЕЗА-Уральский) был предложен порошок 
многофункционального полимера, обла-
дающий определенными преимуществами 
перед водной суспензией. Изначально был 
проведен подбор оптимальной рецептуры 
клеевой смеси, обладающей необходимыми 
в производстве параметрами:

•	 вязкость клеевой смеси — в интер-
вале 90-120 сек. по ВЗ-4;

•	 содержание сухих веществ в клеевой 
смеси;

•	 содержание смолы СФЖ 3014.

Результаты подбора соотношения смола 
СФЖ 3014:ХИТ представлены в Таблице 1.
Введение порошка ХИТ производили в смо-
лу до добавления воды. Растворение про-
исходило при перемешивании достаточно 
быстро, при этом наблюдалось значи-
тельное загущение, не пропорциональное 
увеличению сухих веществ.

Последующие операции приготовления 
клеевой смеси заключались в добавлении 
стандартных для данного производства 
компонентов: вода, древесная мука, мел.
Результаты представлены в Таблице 2. 

Смола  
СФЖ  
3014, г

Содержание 
сухого веще-
ства в смеси, 
% масс

Отношение 
массы смолы 
к общей 
массе смеси

Содержание 
ХИТ сухого 
в смоле, % 
масс

Вязкость 
смеси 
по ВЗ-4, 
сек.ХИТ, г Вода, г№

№  
рецепта

Смола 
СФЖ 
3014, г Мел, г

Древесная 
мука, г Квербахо, г ХИТ, г Вода, г

Сод. 
сухих 
веществ, 
%

Сод. 
смолы, 
%

Через 
сутки

Через 
2 месяца

Через 
11 месяцев

Прочность на скалывание, МПа

1

1 ПФК 100 11,086 6,206 1,141 17,461 49,72 74,20 1,950

5 100 10 0 0 24 47,22 69,44 2,18 1,740

160,00 8,00 12,91 46,87 0,88 5,00 82,00

2

2 100 2 2 0 20 45,45 75,76 1,648

6 100 0 0 0 54,5 42,93 53,59 1,96 0,930

160,00 12,00 13,00 48,00 0,86 7,50 120,50

3

3 100 2 2 0 0 45,02 75,76 2,3 1,8824,2 жидкий

+3,8 сухой

7 100 10 0 0 24 47,22 69,44 1,79 2,260

160,00 16,00 40,90 42,78 0,74 10,00 72,00

4

4 100 6 0 0 20 47,06 73,53 2,18 2,590

8 100 10 3 0 24 48,30 68,03 2,07 1,950

9 100 10 3 0 24 48,30 68,03 2,110

160,00 32,00 54,50 42,90 0,54 32,00 очень вязкая

Таблица 1.

Таблица 2.

Для приготовления клеевой смеси в каче-
стве добавки использовались следующие 
модификации ОКР:

•	 сухой ХИТ, высушенный по методу 
1 — рецепты 2, 3, 4, 5, 6, 9;

•	 сухой ХИТ с соевой добавкой — ре-
цепт 7;

•	 сухой ХИТ, высушенный по методу 
2 — рецепт 8;

•	 жидкий ХИТ с концентрацией сухих 
веществ 14% — рецепт 3 ;

Предложенные в Таблице 2 рецепты клее-
вой смеси были использованы для запрес-
совки образцов трехслойной фанеры из бе-
резового шпона на лабораторном прессе.

Хуршудова С. В.

Научный руководитель 
проекта
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На основе анализа полученных результа-
тов для промышленных испытаний была 
предложена следующая рецептура клеевой 
смеси:

•	 Смола СФЖ 3014 — 100 частей масс;
•	 ХИТ — 10 частей масс;
•	 Мел — 7,5 частей масс;
•	 Ржаная мука — 2,5 частей масс;
•	 Вода — 25 частей масс

Содержание сухих веществ — 46,9%;
Содержание смолы СФЖ 3014 — 69%.

Для приготовления клеевой смеси исполь-
зовалась смола СФЖ-3014 производства 
ООО «СВЕЗА-Уральский» со следующими 
параметрами:

•	 содержание сухих веществ — 50,5%;
•	 вязкость — 52 сек. (ВЗ-4);
•	 плотность — 1,2 г/см³.

Рецептуры клеевой смеси, отработанные 
в ходе испытаний, представлены в Таблице 3.

Клеевая смесь приготавливалась в центро-
бежном смесителе-миксере объемом 1000 
литров (количество оборотов в минуту — 
950) в следующем порядке:

1.	 Подача в миксер расчетного количе-
ства смолы.

2.	 Ручная подача порошка ХИТ 
3.	 Перемешивание смеси в течение 

2 минут до полного растворения ХИТ.
4.	 Добавление расчетного количества 

воды, перемешивание около 2 мин.
5.	 Добавление расчетного количество 

муки и мела.
6.	 Перемешивание полученной клеевой 

смеси в течение 5 минут.

По окончании перемешивания вязкость 
клеевой смеси составила 89 сек. по ВЗ-4, 
после выдержки в течение 60 минут вяз-
кость составила 112 сек. Процесс нанесе-
ния данной клеевой смеси производился 
в течение 4 часов. По окончании процесса 
вязкость составила 120 сек.

Приготовленная по этим рецептам клеевая 
смесь выгружалась в отдельный бак, из ко-
торого потом подавалась на вальцы/

Расчетный расход клея при намазке 
158 г/м² должен составить 121 кг/м³ (смола 
81,3 кг/м³)

Всего израсходовано -979,6 кг клеевой 
смеси. Холодная подпрессовка проводилась 
в обычном режиме и не выявила никаких 
отклонений.

Склеивание фанеры марки ФСФ про-
изводилось на 30-пролетном прессе фир-
мы RAUT. В результате было выработано 
фанеры с использованием приготовленной 
клеевой смеси. Технологические режимы 
в связи с проведением испытаний не кор-
ректировались и соответствовали обычным 
режимам.

Контроль технологических параметров 
и качества продукции проводился соглас-
но требованиям CTO 00255 I77 -001-2013 
«Фанера общего назначения с наружными 
слоями из шпона березы. Технические 
условия». 

Контроль выделения формальдегида 
осуществлялся с помощью газоанализатора 
(WEISSTECHNIK тип FAPE2004 г) по Евро-
пейскому стандарту DIN EN 717-2.

Результаты гигиенических испытаний 
12 СР/С произведенной при испытаниях 
приведены в Таблице 4.

Средние показатели выделения формаль-
дегида определенные газовым методом 
при производстве фанерной продукции 
ООО «Свеза Уральский»без использования 
сухого крахмального реагента ОКР-4Ф 
представлены в Таблице 5.

Результаты физико-механических испы-
таний 12 СР/С приведены в Таблице 6.

Для определения стабильности показа-
теля выделения формальдегида образец 
фанеры марки EXT/ФСФ был испытан 
через 6 месяцев и было получено значение 
0,12 мг/м2*час. Несмотря на увеличение 

этого показателя во времени, он остался 
в пределах нормативных значений. Это 
очень важно для торгующих компаний, 
т.к. готовая продукция иногда месяцами 
лежит на складе покупателя или продавца. 
Увеличение выделения формальдегида 
выше нормативного влечет за собой полу-
чение рекламаций и серьезных денежных 
расходов. Вместе с тем прочностные пока-
затели остались в норме или даже немного 
увеличились. Очень хорошо показала себя 
клеевая смесь с использованием компози-
ции ХИТ и соевого продукта. Работы в этом 
направлении продолжаются.

По результатам проведенных работ мож-
но смело утверждать, что предлагаемый 
полимер ХИТ представляет собой полно-
стью отработанную как в лабораторных, так 
и в промышленных условиях, продукцию 
и может использоваться в качестве актив-
ного модификатора карбамидоформальде-
гидных и фенолоформальдегидных смол 
при производстве ДСП и фанеры.

 В результате использования многофунк-
ционального полимера природного про-
исхождения ХИТ достигаются следующие 
актуальные цели:

•	 Снижение себестоимости готовой 
продукции без снижения качества.

•	 Снижение класса эмиссии формаль-
дегида.

Поскольку каждое промышленное пред-
приятие имеет свои особенности, для 
получения полной картины о возможностях 
использования в конкретных производ-

ственных условиях необходимо проводить 
предварительную отработку индивидуаль-
ной рецептуры клеевой смеси и не рас-
сматривать результаты данной работы как 
единственно возможные.

В следующем номере журнала планирует-
ся публикация аналогичных исследований 
при производстве фанеры ФК, в результате 
которых также было получено снижение 
выделения формальдегида до значения 
менее 0,003 мг/м³ по ГОСТ 30255-2014.

Смола  
СФЖ-3014, г

Показатель
Выделение формальде-
гида, мг/м2*час.

Показатель

Мин. значение, 
мг/м² ч

12 СР/С, м³ 18 предв, м³

Содер-
жание 
ХИТ, %ХИТ, г

Результат

Результат

Макс. значение, 
мг/м² ч

Мука, г

Нормативные 
требования

Нормативные 
требования

Сред. значение, 
мг/м² ч

Метод  
испытаний

Метод  
испытаний

При темп. 125–130 
град, мг/м² ч

Мел, г Вода, г

Нормативный 
документ

Нормативный 
документ

Общий 
вес, кг№

1 659

120-1250С

125-1300С

Предел прочности при статическом изгибе, МПа, не менее:

- вдоль волокон наружных слоев, фанера марки EXT/ФСФ

- поперек волокон наружных слоев, фанера марки EXT/ФСФ

- влажность,%

- плотность, кг/м3

Предел прочности при скалывании по клеевому слою  
(24 часа при 200С), МПа

0,12

0,09

0,21

2013 г.

2014 г.

2015 г.

0,11

0,05

0,041

80,92

62,46

6,4

662

2.3

0,88

0,65

0,49

0,39

0,41

0,34

0,38   0,49   0,62

0,54   0,31   0,21

0,54  

ЕН 717-1-1995

ЕН 717-2-1995

ЕН 310:1993

ЕН 310:1993

ЕН 310:1993

ЕН 310:1993

ЕН 314-1-2004

CTO 00255 I77- 
001-2013

CTO 00255 I77-001-2013

CTO 00255 I77-001-2013

CTO 00255 I77-001-2013

CTO 00255 I77-001-2013

CTO 00255 I77-001-2013

Е-1 — до 3,5 вклю-
чительно или менее 

60

30

5–14

650–850

Разрушение по 
древесине при 
значении свыше 
1,0–0

120-125º 120-125º 120-130º

3,2 м³ 10,5 м³ 0,5 м³

67,4 48,3 16,6 188,7 980,0 6,88

2 659 65,9 49,4 16,6 188,7 7979,6 6,73

Таблица 3.

Таблица 4.

Таблица 6.

Таблица 5.
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3 500

2 750

2 000

1 250

500

4 906

3 661

2 454

1 222

0

3 163

3 023

2 883

2 743

2 603

11:03:46 11:03:47 11:03:48 11:03:49 11:03:50 11:03:51 11:03:52 11:03:53 11:03:54

в этот же момент в токарный узел подает-
ся следующий чурак, диаметром примерно 
25см (верхний график). И не доходя до от-
сечки времени 11:03:51 начинается враще-
ние токарного узла — это видно на среднем 
графике. Преодолев временную границу 
в 11:03:51 началась оцилиндровка чурака 
(верхний график).

По данным графика видно, что полный 
цикл ЦЗУ занимает менее трех секунд, а за-
мена чурака в токарном станке около двух 
секунд, что хорошо прослеживается на ниж-
нем графике: в 11:03:48 произошел выброс 
карандаша и в 11:03:50 — зажим следующе-
го чурака.

Монтаж и запуск были произведены в срок, 
оборудование принято предприятием в экс-
плуатацию.

Модер- 
низация 
ЦЗУ

Модер- 
низация 
ЦЗУ

В начале октября 2016 г. на НАО«СВЕЗА Верхняя Синячиха» компание-
й «UROKO» была проведена модернизации ЦЗУ линии лущения RF-9W. 
Мы произвели замену существующего ЦЗУ предыдущей модели CNS-9 
на модель нового типа CNL-9. Принципиальное различие данных моде-
лей в том, что предыдущая модель относится к классическому маятни-
ковому типу передачи чураков в лущильный станок, а новая модель пе-
редачи чураков линейного типа, т.е. чурак передается по прямой линии, 
как кратчайшему расстоянию между двумя точками.

В ЦЗУ нового типа на приводах захвата чурака применяется пневмати-
ческая схема, не гидравлическая, на приводах шпинделей сканирования 
и перемещения чурака от ЦЗУ к токарному узлу установлены сервопри-
воды и шаровинтовые пары.

Экономическая часть модернизации — цикл ЦЗУ лущильного станка 
RF-9 состоит из операции центровки и загрузки чурака в шпиндели по 
дуге и составляет 6,5  сек. При подаче чурака прямолинейно цикл ЦЗУ 
сокращается до двух-трех секунд. За счет этого достигнем экономию фа-
нерного сырья в размере более 5 000 м³/в год. Еще в процессе запуска 
оборудования в эксплуатацию мы зафиксировали увеличение произво-
дительности на 10% (200 куб.м-220 куб. м.).

Вся работа ЦЗУ представлена графически. Верхний график показыва-
ет диаметр чурака во время t. Второй график показывает работу токар-
ного узла, количество оборотов вовремя t. На третьем графике показана 
работа зажимных шпинделей на токарном станке вовремя t.

На данных графиках видно, в момент времени 11:03:48 достигается 
минимальный диаметр чурака (карандаша) примерно 70мм (верхни-
й график). Происходит разжим шпинделей (начало цикла ЦЗУ), сброс 
карандаша (нижний график). В этот же момент происходит пред под-
готовка шпинделей для приема следующего чурака (нижний график). 
В 11:03:50 происходит остановка токарного станка (средний график), 
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В первом полугодии 2016 г. 
экспорт фанеры в Санкт- 
Петербурге вырос почти  
в 1,75 раза.
40% поставок обеспечил  
комбинат «СВЕЗА Усть-Ижора»

Летом 2016 г. федеральная таможенная служба Северо- 
Запада страны подвела итоги работы за январь-июнь 
2016 г. Деревообрабатывающая отрасль демонстриру-
ет существенный рост. Так, поставки фанеры за рубеж 
по отношению к первым шести месяцам прошлого года 
увеличились на 75%: с 64931 до 113755 м³. Около 40% 
экспорта пришлось на долю комбината «СВЕЗА Усть- 
Ижора», входящего в состав группы «СВЕЗА», мирово-
го лидера в производстве березовой фанеры. По ито-
гам первого полугодия предприятие отправило в США,  
Европу и страны Азии 45 тыс. м³ фанеры.

Экспорт фанеры в Санкт-Петербурге растет 
почти в геометрической прогрессии: если 
в первом полугодии 2014 г. за рубеж отпра-
вили 37782 куб. м, то в этом году показатель 
увеличился втрое. В денежном выраже-
нии за январь-июнь 2016 г. в иностранные 
государства было отправлено фанеры на 
$44 млн. «Последние два года стали пере-
ломными для страны, что повлекло за собой 
глобальные изменения на экспортном рын-
ке: товары, на которые всегда делался упор 
(нефть, газ, прочие полезные ископаемые) 
просели, и выстрелили продукты, которые 
раньше были в тени, например, фанера. За 
счет экспорта цена на нее росла, а себесто-
имость в долларах и евро снижалась, это 
привело почти к двукратному росту поста-
вок относительно прошлого года, — ком-
ментирует Святослав Сарсон, руководитель 
комбината «СВЕЗА Усть-Ижора». — Осо-
бенно приятно, что существенный вклад 
внесло наше предприятие. Так, в 2015-2016 
г. мы увеличили долю экспорта продукции 
с 81 до 90%, нашли партнеров в Южной 
Корее и Бразилии. Именно наша фанера 
использовалась при строительстве и отдел-
ке объектов Олимпиады в Рио!».

 «СВЕЗА Усть-Ижора» постоянно инве-
стирует в развитие производства: в 2015 г. 
вложения составили 800 млн руб., в 2016 
на новые проекты выделено 700 млн руб. 
Средства идут на внедрение современного 
оборудования и изучение тенденций рын-
ка. Кроме того, каждый месяц на комбинат 
приезжают поставщики оборудования 
и клиенты из разных государств. Первые 
проверяют как эксплуатируются станки 
и линии, обучают российских специа-
листов, обсуждают условия дальнейших 
поставок. Клиенты проводят аудиты систем 
менеджмента качества, соблюдения эколо-
гических стандартов, прозрачности поста-
вок и пр. Так, только в июне на предприя-
тии побывали представители французских, 
американских, новозеландских и южноко-
рейских компаний. 

Высокая конкурентоспособность продук-
ции «СВЕЗА Усть-Ижора» на зарубежных 

Юлия Шукшина

пресс-служба «СВЕЗА»

рынках объясняется уникальностью сырья 
и готовностью предприятия адаптировать 
свой производственный цикл к индивиду-
альным требованиям заказчика. Например, 
в 2016 г. был заключен контракт с крупной 
международной компанией на поставку 
продукции для судостроительной отрас-
ли. «Фанера для данного заказа несколько 
отличается по своим техническим характе-
ристикам от стандартных листов, поэтому 
мы внесли некоторые изменения в произ-
водственный цикл: ввели дополнительную 
сортировку и внедрили новые точки само-
контроля для оперативного реагирования 
на возможные отклонения, — рассказывает 
Ирина Денисова, руководитель ОК и ПТК 
комбината «СВЕЗА Усть-Ижора». В июне 
состоялась первая поставка объемом 1000 
куб. м, а к концу лета данный показатель 
планируется увеличить вдвое».

Активные действия локальных произ-
водств приносят свои плоды: в первом по-
лугодии 2016 г. Санкт-Петербургу удалось 
преодолеть период экономического застоя. 
Впервые с 2013 г. замечен рост ИПП: в срав-
нении с 2015 г. он увеличился на 2,7%.

37 782

64 931

113 755

43 979,35

26 828,64

36 277,31

Динамика поставок фанеры за рубеж за 2014-2016 гг. 

     Объём (м³) 	 Стоимость (тыс. $)
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Анализ направлений  
совершенствования  
технологии клееного 
бруса.

Древесина широко используется в про-
мышленном и гражданском строительстве. 
Она обладает множеством ценных фи-
зико-механических и других эксплуата-
ционных свойств, позволяющих широко 
использовать ее не только в строительстве, 
но и других секторах экономики. 

Несмотря на существенные преимуще-
ства, у неё есть ряд недостатков, среди 
которых наиболее существенным является 
наличие пороков, снижающих качество 
сырья; высокая вариативность свойств 
древесины даже в одном сортименте, на-
пример в доске для изготовления клееного 
бруса. В процессе использования древеси-
ны и производственники, и потребители 
сталкиваются с такими проблемами, как 
предрасположенность к растрескиванию 
и деформациям, неравномерной усадки 
из-за различия во влажности или непра-
вильных геометрических форм. Совершен-
ствование технологии изготовления клее-
ного бруса позволяет решать эти проблемы. 
Кроме того, производство клееного бруса 
с использованием нескольких пород дре-
весины, пиломатериалов, склеенных на 

зубчатый шип, позволяет рационально ис-
пользовать природные ресурсы, в том числе 
вовлекать в промышленное производство 
маловостребованную древесину.

 Увеличение объёмов производства клее-
ных строительных материалов и конструк-
ций является одним из перспективных 
направлений развития деревообрабаты-
вающей промышленности путём углубле-
ния переработки древесины, повышения 
эксплуатационных и технологических 
свойств продукции и расширения области 
её применения.

Проблемами исследования процессов 
механической обработки древесины и раз-
работкой рациональных технологических 
условий и режимов склеивания древесины, 
позволяющих получать продукцию с тре-
буемыми физико-механическими свой-
ствами, занимались в разное время многие 
ученые, такие как: A.M. Боровиков, А.А. 
Титунин, С.Г. Каратаев, В. В. Кислый, Л.М. 
Ковальчук, В.А. Куликов, Б.В. Лабудин, М.М. 
Леонтева. А.А.Тамби, А.С. Фрейдин, В.М. 
Хрулев, П.Н. Хухрянский, Б.Н. Уголев, А.Н. 
Чубинский и другие.

Технологический процесс изготовления 
клееного бруса в основном совершенству-
ется в следующих направлениях: 

•	 отбор пиломатериалов с требуемы-
ми строением и свойствами;

•	 удаление пороков древесины у пи-
ломатериалов с последующим сра-
щиванием короткомерных отрезков 
на зубчатый шип; 

•	 модификация связующего, позволя-
ющая увеличить прочность клеевого 
соединения;

•	 применение новых высокопрочных 
клеёв.

С целью улучшения эксплуатационных 
свойств клееного бруса проводятся иссле-
дования в области:

•	 совершенствования сортообразо-
вания пиломатериалов на основе 
физико-механических свойств 
и строения древесины с использова-
нием неразрушающих физических 
методов испытаний;

•	 пропитки древесины при получении 
прессованной древесины с улучшен-
ными антифрикционными и физи-
ко-механическими свойствами;

•	 повышения биостойкости и огне-
стойкости древесины; 

•	 повышения поверхностной актив-
ности древесины и поиска способов 
устранения ее вредного влияния 
на прочность клеевых соединений;

•	 формирования клееных балок с уче-
том микро строения и напряженно-
го состояния древесины;

•	 формирования древесных материа-
лов на основе учета морфометриче-
ских характеристик сырья;

•	 формирования клееных материалов 
из уплотненной древесины;

•	 формирования клееных материалов 
из древесины различных пород; 

•	 усиления опорных зон балок; 
•	 повышения эффективности зубча-

тых клеевых соединений, обосно-
вания их формы, размеров и шага 

в брусьях разного назначения, 
изготовленных из пиломатериалов 
различных пород древесины;

•	 повышения достоверности контроля 
качества клеевых соединений с при-
менением неразрушающих физиче-
ских методов испытаний.
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Сентябрь, Декабрь)

Главному редактору
Барановой К.Л.

Журнал просим отправлять по адресу:
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