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ООО «Пневмакс» - предприятие со 100% российским капита-
лом.

Основано в 1998г. при поддержке фирмы Pneumax S.p.A. (Ита-
лия). В 2000г. началось и успешно развивается сотрудничество с 
производственным предприятием Duplomatic (Италия).

Наша компания осуществляет разработку и поставку систем-
ных решений с использованием силового гидропривода, пнев-
матики для широкого круга задач общепромышленного и спе-
циального применения, занимается разработкой гидростанций. 
Системные решения на базе пневматики Pneumax и гидравлики 
Duplomatic позволяют реализовать принцип «все из одних рук».

Комплектующие производства компании Duplomatic исполь-
зуются в работе собственного сборочного производства «Пнев-
макс». Высочайшее качество изделий под маркой Duplomatic 
гарантируют стабильность и длительный срок работы гидравли-
ческих агрегатов.

Наши производственные возможности базируются на:
- высокой инженерной квалификации и опыте наших инжене-

ров, которые на практике глубоко изучили особенности приме-
нения гидро- и пневмопривода для решения самых разных задач 
в промышленности России;

- огромных производственных и интеллектуальных возмож-
ностях наших партнерских производственных компаний в Ита-
лии и России;

- собственной производственной базе, оснащенной совре-
менными сборочными и испытательными стендами, контрольно-
измерительными приборами;

- хорошо организованной службе маркетинга, продаж и логи-
стики;

- оперативной поставке до 80% популярных стандартных из-
делий: гидро- и пневмоаппаратуры, пневмоцилиндров, гидро-
станций со склада в г.Химки (Московская область).

Наш подход к решению специальных задач, которые доволь-
но часто возникают у наших клиентов и заказчиков, существенно 
изменился за последние несколько лет. 

Сегодня большинство специальных технических решений, 
включая разработку полного комплекта чертежей новых моде-
лей гидро- и пневмо клапанов, цилиндров, гидросхем и гидро-
станций, вакуумных захватов и подъемников мы выполняем сами 
в России. 

В конструкцию изделий закладываются решения, которые 
опираются на наши знания современных материалов и техноло-
гий, применяемых на ведущих машиностроительных заводах Ев-
ропы (Италии), с которыми мы постоянно знакомимся при посе-
щении международных выставок и предприятий.

Такой подход позволяет существенно сократить время на из-
готовление новых изделий. При серийном производстве наш за-
казчик оперативно получает продукцию, превосходящую по ка-
честву опытные образцы.

На нашей производственной базе мы можем собрать, прове-
рить и укомлектовать гидростанцию всеми необходимыми труба-
ми, фитингами, изготовить любые РВД.

Наша сервисная служба успешно проведет шеф-монтаж ги-
дростанций и гидрооборудования на производственной пло-
щадке заказчика.



Применение шинного интер-
фейса CAN позволяет значи-
тельно упростить электри-
ческую разводку, упрощает 
параметрирование системы 
управления и дает возмож-
ность быстро определить при-
чины неисправности в случае 
останова.

Привод дисков рафинёра

Во время измельчения для по-
лучения высококачественных 
древесных волокон из древе-
сной щепы необходимо точное 
и надежное управление уси-
лием прижима и расстояни-
ем между дисками рафинёров. 
Для этого в состав гидросисте-
мы рафинера входит быстро-
действующий сервоклапан с 
внутренней обратной связью 
и встроенной электроникой 
DSE*J, который также обеспе-
чивает надежность производ-
ственного процесса за счет бы-
строго открытия зазора между 
размалывающими дисками в 
случае аварии. Применение 
цифрового осевого контрол-
лера EWM-SP-DAD в качестве 
сравнивающего устройства, 
замыкает следящую гидроси-
стему с обратной связью по 
усилию или положению с воз-
можностью переключения 
параметров регулирования. 
В качестве исполнительных 
органов привода дисков ра-
финёра применяются гидро-
цилиндры серии HC2, позволя-
ющие получить оптимальный 
процесс размельчения при 
производстве высококачест-
венной целлюлозы.

Компенсация прогиба калан-

дра

Каландры с зонной компенса-
цией прогиба позволяют по-
лучать бумагу с толщиной, точ-
но соответствующей заданной 
величине. За счет оптическо-
го датчика измерения толщи-
ны бумаги, система управле-
ния машиной выдает команды 
для изменения величин дав-
ления в каждой отдельной ча-
сти каландра. Данные коман-
ды передаются по шине или в 
виде аналоговых сигналов на 
контроллер второго уровня 
EWM-SP-DAD, который упра-
ляет пропорциональными 
распределителями DXE*J, от-
вечающими за перемещение 
прокатного вала. Как только 
валы сблизились и соприко-
снулись, основной контрол-
лер переключается на систему 
регулирования величин дав-
ления в каждом отдельном 
сегменте вала, что дает воз-
можность получения точного 
профиля бумажного полотна 
по всей длине вала. 
Наличие «безопасной» (чет-
вертой) позиции распредели-
теля DXE*J позволяет в случае 
разрыва бумажной ленты раз-
вести валы как можно быстрее. 
Также в случае отключения 
электропитания или пропа-
дания управляющего сигнала, 
пружина перемещает золот-
ник в «безопасную» позицию 
(А Т). В данном положении 
за счет большого проходного 
сечения происходит быстрое 
перемещение вниз зонных ци-
линдров.
Обратная связь по давлению 
реализуется за счет аналого-
вых датчиков PTH.

ЦБП

При рассмотрении целлю-

лозно-бумажной промыш-

ленности с точки зрения си-

стем приводов, гидропривод 

находит применение в опре-

деленных секциях бумагоде-

лательных и картоннодела-

тельных машин: прессовая 

часть, каландр и накат; в ме-

ловальных станках, листо-

укладчиках, листорезках, 

питателях, промывателях 

целлюлозы, отжимных прес-

сах и других машинах. Ниже 

приводятся наиболее слож-

ные механизмы, для управ-

ления которых применяет-

ся гидропривод.

Контроллер EWM-SP-DAD Пропорциональный 
распределитель DXE*J
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Решения на базе гидравлики



ческим (ручным) управлением, 
с пропорциональным элек-
тромагнитным управлением 
(DCZE), со встроенным элек-
тронным усилителем (DZCE*G). 
Клапан сочетает в себе фун-
кциональность редукцион-
ного и подпорного клапана. 
Командные значения величи-
ны настройки клапана в слу-
чае применения пропорцио-
нального управления могут 
задаваться токовым 4 - 20 мА 
сигналом или сигналом по на-
пряжению ±10 В, в том числе и 
через шинный интерфейс CAN. 

Привод клеенаносящего ва-

ла

Основной задачей привода 
нажимного вала для склеива-
ния бумажного полотна при 
смене рулонов заключается 
в том, чтобы привести вал в 
контакт с бумажным рулоном 
при синхронном вращении и 
точно отрегулировать задан-
ное усилие в обоих цилиндрах 
без излишнего прижима. Для 
исключения замятия бумаж-
ного полотна, оба цилиндра, 
прикрепленные к концам вала, 
должны отвести его менее чем 
за секунду. Для решения этой 
задачи применяется гидравли-
ческий привод с электронной 
системой управления. В осно-
ву системы входят быстро-
действующие распределите-
ли DXJ*, реле давления PTH, 
мембранные аккумуляторы се-
рии AS, гидроцилиндры HС2 и 
электронная карта для синхро-
низации управления цилин-
драми EWM-MS-AA.

лона бумаги увеличивает его 
вес, следовательно, силу на-
жима необходимо пропорци-
онально уменьшать. Заданные 
величины усилий, зависящие 
от диаметра, передаются от 
контроллера верхнего уровня 
на контроллер EWM-SP-DAD.

Зажим центрующих осей

Для управления зажимными 
пинолями в процессе намотки 
применяется электрогидрав-
лический привод. Процессом 
зажима управляет контроллер 
второго уровня EWM-SP-DAD. 
Плавное переключение меж-
ду режимами управления по 
положению и по усилию про-
исходит при открытии и за-
крытии зажимных пинолей. 
Применение пропорциональ-
ных распределителей DSE3J 
со встроенной электроникой 
уменьшает количество элек-
трических кабелей. В качест-
ве исполнительных органов 
применяются гидравлические 
цилиндры в исполнении на 
стяжных шпильках серии HC2, 
обладающие наилучшем соот-
ношением стоимости и надеж-
ности.

Гидравлическая компенса-

ция веса держателей центру-

ющих осей

Во избежание перегрузки на-
ката, собственный вес зажим-
ных пинолей компенсируется 
при помощи гидропривода. 
В линии управления цилин-
драми перемещения зажим-
ных пинолей, во время смены 
рулонов, устанавливается ба-
лансировочный клапан DZС, 
который имеет несколько ва-
риантов исполнения: с механи-

Привод каландров

Гидропривод применяется для 
отвода и подвода валов калан-
дров. При смыкании калан-
дров нижний вал, имеющий 
механическую связь с другими 
валами, перемещается двумя 
гидравлическими цилиндра-
ми серии HC3, прикрепленны-
ми к обоим концам вала. Сами 
цилиндры в синхронно и поо-
чередно регулируются по уси-
лию. Перемещение каландров 
производится синхронно и ре-
ализуется с помощью двухосе-
вого цифрового контроллера 
второго уровня EWM-MS-AA, 
который управляет пропорци-
ональными распределителями 
DSE*J, обладающими высокой 
точностью за счет обратной 
связи по перемещению золот-
ника.

Привод натяжной системы 

раската (или наката) 

Равномерная размотка или на-
мотка бумажного полотна до-
стигается благодаря гибкому 
регулированию расправочных 
валиков. Для удержания ва-
лика применяются гидравли-
ческие цилиндры серии HC2 
с уплотнениями с низким тре-
нием, которые крепятся к его 
обоим концам. Цилиндры ра-
ботают совместно с управляю-
щими распределителями DXJ3 
и DSPE7XJJ или DSPE7J. 
В начале намотки контроллер 
второго уровня EWM-SP-DAD 
с помощью синхронного дву-
хосевого управления контрол-
лера EWM-MS-AA выполняет 
насадку вала на трубу и затем 
плавно переключается в ре-
жим регулирования усилий. 
Увеличивающийся диаметр ру-

Датчик РТН Гидроцилиндр НС2



Референции в Европе:

Гидравлическая система управления БДМ VALMET, Швеция.
Данная система разработана, произведена и постав-
лена совместно с электронной системой управле-
ния. Наличие собственного пульта и шкафа управ-
ления обеспечило простую и надежную интеграцию 
гидропривода в общую систему управления бумагоде-
лательной машины, а также упростило процесс вво-
да в эксплуатацию. Гидравлическая система позволя-
ет производить различные типы целлюлозы и бумаги 
со скоростью до 80 м/мин. Основу гидропривода состав-
ляет насосная станция с регулируемым аксиально-пор-
шневым насосом и клапанный стенд, в состав которого, 
помимо прочего, входят пропорциональные клапаны дав-
ления и распределители с управлением по обратной связи.

Привод тамбурного валика 

наката

Тамбурный валик наката слу-
жит для исключения переме-
щения бумажного полотна в 
поперечном направлении, об-
разования воздушных пузырей 
и складок в рулоне. В процес-
се намотки барабан с рулоном 
подается назад, в то время как 
тамбурный валик, перемеща-
емый двумя параллельно рас-
положенными гидроцилин-
драми, прижимает бумажное 
полотно с заданным усили-
ем. За счет применения в ги-
дросистеме пропорциональ-
ных распределителей DXE*J 
и электронных карт EWM-P-
AA, можно регулировать уси-
лие между прижимным валом 
и бумажным рулоном точно 
в соответствии со значением, 
заданным контроллером вер-
хнего уровня. Обратная связь 
по давлению реализуется за 
счет наличия в системе датчи-
ков давления PTH. Важным мо-
ментом является разница дав-
ления в полостях цилиндров и 
соотношение площадей што-
ковой и поршневой полостей. 
Встроенный электронный уси-
литель DXE*J позволяет учи-
тывать данные параметры при 
регулировании. Коммуника-
ция с контроллером верхнего 
уровня посредством стандар-
тизированного интерфейса 
CAN-BUS позволяет подклю-
чать к системе управления до-
полнительные устройства и 
осуществлять обмен данными. 
Исполнительные органы пред-
ставлены гидроцилиндрами 
серии HC2.

Бумагоделательная машина VALMET

осуществлять
Исполнитель

гставлены
серии HC2.



бревна или заранее заданную 
программу распиловки. Время 
параметризации встроенной 
электронной платы клапана и 
ввода в эксплуатацию незна-
чительно за счет чётко струк-
турированного программного 
обеспечения. 
Распределитель DXE*J име-
ет четвертую «безопасную» 
позицию, в которую перехо-
дит в случае отказа датчи-
ков, причиной которого мо-
жет стать обрыв кабеля или 
проблемы в электропитании, 
или в случае неисправности 
своего электронного регуля-
тора. Тем самым обеспечи-
ваются необходимые нормы 
техники безопасности, и пре-
дотвращается брак продук-
ции. Непосредственное раз-
мещение осевого регулятора 
DXE*J на цилиндре обеспечи-
вает устойчивость привода к 
повышенным нагрузкам и ком-
пактность, которая облегча-
ет встраивание привода непо-
средственно в зону резания 
или в тележку пилорамы. Бес-
контактный датчик положения, 
который встроен в цилиндр 
HC3 или HC2, невосприимчив 
к внешним воздействиям и, 
следовательно, данная систе-
ма оптимально подходит для 
работы в тяжелых условиях, 
таких как ударные нагрузки и 
древесная пыль.

Привод круглопильного от-

резного станка

В гидросистеме данных стан-
ков применяются пропорци-
ональные распределители со 
встроенной электроникой и 
обратной связь по положе-
нию золотника DSE5J. Эти кла-
паны характеризуются высо-
ким быстродействием, малым 
гистерезисом и большой чув-
ствительностью к управляю-
щему сигналу. Монтаж распре-
делителя непосредственно 
на гидроцилиндре уменьшает 
общую длину проводов. Циф-
ровые контроллеры второго 
уровня EWM-S-B* с интерфей-

При рассмотрении деревоо-
брабатывающей промышлен-
ности с точки зрения систем 
приводов, гидропривод на-
ходит применение в лушиль-
ных, распиловочных, окороч-
ных станках, короткотактовых 
прессах для ДСП и ЛДСП. Ниже 
приводятся наиболее сложные 
механизмы, для управления 
которых применяется гидро-
привод.

Привод многопильного стан-

ка для распиловки бревен

Точное динамическое позици-
онирование дисковых пил при 
помощи гидропривода.
При помощи гидропривода 
осуществляется регулировка 
ширины резания леса диско-
выми пилами, а также точное 
позиционирования бревен на 
пилораме. Данная система со-
стоит из гидроцилиндра се-
рии HC2 (или HC3 для более 
тяжелых условий эксплуата-
ции) со встроенным датчиком 
положения и непосредствен-
но установленного на нем бы-
стродействующего распре-
делителя DSE*J или DXE*J, в 
зависимости от требуемой точ-
ности. Применение данной си-
стемы позволяет достичь вы-
сокой производительности 
при обработке лесоматериа-
лов. Дисковые пилы переме-
щаются в осевом направлении 
перпендикулярно длине брев-
на относительно его изгиба. 
Гидравлическая система сое-
диняется с контроллером вер-
хнего уровня посредством ин-
терфейса CAN-BUS, который 
передает на управляющее 
устройство клапана сигнал, 
характеризующий кривизну 

Деревообработка

В деревообрабатывающих 

станках гидроприводы в 

основном служат для приво-

да механизмов подачи и за-

жимов (например, механизм 

подачи станка для выбор-

ки в заготовке продолгова-

тых гнезд). Однако имеются 

станки (например, фанеро-

строгальные), где от гидро-

приводов осуществляется 

также и главное движение. 

Они сообщают поступа-

тельное и вращательное 

движение органам станка.

Гидропривод дает возмож-

ность в больших пределах 

изменять скорость движе-

ния органов станка, отлича-

ется быстротой действия, 

обеспечивает плавность 

движения. Сравнительно 

небольшой по размерам ги-

дродвигатель создает зна-

чительные усилия, а также 

допускает частое реверси-

рование движений органов 

станка и обеспечивает воз-

можность дистанционного 

и автоматического управ-

ления. Прямолинейное и вра-

щательное движение ор-

ганов станка совершается 

непосредственно от гидро-

двигателя или через про-

стейшие преобразующие 

механизмы (рейка-шестер-

ня, кривошипно-шатунный 

механизм). 

Органы станка, приводимые 

в движение гидродвигате-

лями, не испытывают пе-

регрузки, что увеличивает 

срок их эксплуатации.

Гидроцилиндр НС3 Пропорциональный 
балансировочный клапан DCZE



ложением. 
Прессование

Основным приводом одноэ-
тажной линии прессования 
малой и средней мощности и 
многоэтажной линии средней 
и большой для ДСП мощности 
является гидравлический, ко-
торый позволяет точно контр-
олировать и регулировать тол-
щину прессуемой плиты. 

Линии раскряжевки

Станки с цепным пильным ап-
паратом, применяемые на рас-
кряжевке крупномерных хлы-
стов, разделке крупномерных 
шпальных кряжей и т. д., имеют 
специальные механизмы пода-
чи. Надвигание пилы, прижим 
бревна, подъем и опускание 
сбрасывателя производятся 
гидроцилиндрами от гидрав-
лической станции.

Цепные пильные аппараты 

срезающих устройств валоч-

ных и валочно-пакетирую-

щих машин

Многооперационные машины, 
применяемые на лесосечных 
работах для валки и пакетиро-
вания леса, оснащены среза-
ющими устройствами — цеп-
ными пильными аппаратами 
консольного типа.
В качестве режущего органа 
приняты пильные цепи, смон-
тированные на пильных шинах 
различных размеров. Приво-
дом пильной цепи служат глав-
ным образом гидромоторы, а 
механизмом надвигания пиль-
ного аппарата — гидроцилин-
дры, зубчатые рейки и дру-
гие механизмы, приводимые 
в движение от гидросистемы 
трактора. Гидромотор крепит-

ударного сближения верхнего 
и нижнего вальца после про-
хода бревна рычаги верхнего 
и нижнего вальца соединены 
со штоками гидравлических 
цилиндров HC2, что исключа-
ет деформацию вальцов и га-
рантирует снижение шума при 
работе. Вытяжной механизм 
снабжен тремя–четырьмя сед-
лообразными прижимами с ги-
дравлическим приводом для 
медленного сближения валь-
цов, которое обеспечивает 
снижение уровня шума при 
работе и исключает дефор-
мации вальцов. Гидропривод 
обоих механизмов реализован 
на базе гидроцилиндров HC2 
со встроенным датчиком по-
ложения поршня, установлен-
ных на них пропорциональных 
распределителей DSPE*J, за-
мыкающих контур управления 
контроллерах второго уровня 
для точного позиционирова-
ния EWM-S-A* и насосного аг-
регата.

Общее
Применение гидропривода 

в оборудовании для произ-

водства ДСП: 

Формирование ковра

Для формирование наружных 
и внутренних слоев, исполь-
зуя смешанный поток струж-
ки, используются подпрессов-
щики постоянного действия 
для ДСП: нормальные с усили-
ем до 1500 Н/см2 и тяжелые – 
с усилием до 3000 Н/см2. Дан-
ные машины оснащены 4 или 
5 прессующими роликами, пе-
ремещение которых осуществ-
ляется гидроцилиндрами с 
регулируемым усилием и по-

сами CAN-BUS в сочетании с 
пропорциональными распре-
делителями DSE5J позволяют 
получить точное позициони-
рование исполнительных ор-
ганов круглопильного станка, 
что обеспечивает точную об-
работку бревна поворотными 
головками станка.

Привод лущильных станков 
Производство высококачест-
венного шпона обеспечива-
ется точной синхронизацией 
двух гидроцилиндров HC2 по-
дачи ножа. Синхронизация 
движения реализуется при по-
мощи двухосевого контрол-
лера второго уровня EWM-SS-
DAD, который управляет двумя 
быстродействующими распре-
делителями DSPE7XJJ или про-
порциональными распредели-
телями с датчиком обратной 
связи по положению основно-
го золотника DSPE*J, в зависи-
мости от требуемой точности 
перемещения. Данные клапа-
ны устанавливаются прямо на 
гидроцилиндры HC2, в кон-
струкции которых применены 
уплотнения с низким трением. 
Такая компоновка позволяет 
получить необходимую жест-
кость конструкции, которая 
требуется ввиду наличия удар-
ных нагрузок.

Окорочные станки

Качество обработанной по-
верхности бревна зависит от 
постоянства скорости его по-
дачи втяжным и вытяжным ме-
ханизмами. Центрирование 
и подача бревна в зону обра-
ботки происходит с помощью 
двух стальных седлообразных 
прижимных вальцов. Для без-

Однопролетный пресс для ДСПМногоэтажный пресс для ДСП Подпрессовщик
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гидроцилиндра привода этих 
рычагов, прикрепленного к од-
ному из рычагов.
Гидравлический манипулятор 
состоит из поворотной колон-
ки, установленной на раме, 
стрелы, рукояти и подвижно-
го захвата с упором. Движение 
стрелы (подъем, опускание), 
рукояти и захвата осуществля-
ется соответствующими гидро-
цилиндрами. Поворот стре-
лы на некоторый угол вокруг 
колонки осуществляется ги-
дроцилиндром. Грузоподъем-
ность гидравлического мани-
пулятора зависит от рабочего 
давления в гидросистеме, ко-
торое обычно составляет 60 – 
100 бар.
Ножевая система сучкорезной 
машины состоит из передней 
и задней режущих головок, на 
каждой из которых шарнирно 
крепится по два ножа V-образ-

жняя державка закреплена 
на раме трактора, две другие 
на рычагах и могут поворачи-
ваться под действием гидро-
цилиндра. При загрузке де-
рева рычаги раскрываются, 
после загрузки закрываются и 
охватывают ствол по периме-
тру его поперечного сечения. 
Стрелу из транспортного поло-
жения в рабочее поворачива-
ют гидроцилиндром поворота. 
С помощью гидроцилиндра ко-
нец стрелы с сучкорезной го-
ловкой опускается до штабеля 
деревьев. Также гидроцилин-
дры перемещают плиту с но-
жом и толкатель, разводящий 
и сводящий боковые ножи.
Приемная головка предназ-
начена для поддержки ство-
ла обрабатываемого дерева и 
для частичной доочистки су-
чьев. Головка состоит из кор-
пуса, двух рычагов с ножами и 

ся  на вал, на конце которого 
закреплена ведущая звездоч-
ка для привода пильной цепи, 
которая движется по пильной 
консольной шине. Надвигание 
пильной шины в процессе пи-
ления и возврат ее в исходное 
положение осуществляются 
поворотом шестерни, которая 
находится в зацеплении с зуб-
чатой рейкой, приводимой в 
движение гидроцилиндром.

Самоходные и стационар-

ные сучкорезные машины

Сучкорезная машина состоит 
из сучкорезной головки, ма-
нипулятора, механизма прота-
скивания дерева, механизма 
уборки сучьев, установленных 
на тракторе.
Сучкорезная головка состо-
ит из трех державок V-образ-
ной формы с закрепленными 
на них жесткими ножами. Ни-



Гидроцилиндрами осуществ-
ляется закрытие и открытие че-
люстей, раскрытие и закрытие 
боковых ножей. Управление 
гидроцилиндрами осуществ-
ляется с пульта управления. 
В протаскивающем механизме 
при помощи гидроцилиндров 
осуществляется поворот ры-
чага и перемещение верхней 
каретки в вертикальной пло-
скости. Перемещение каретки 
дает возможность осуществить 
прижим к протаскиваемому 
дереву, а при обратном пере-
мещении создать условия для 
загрузки очередного дерева 
гидроманипулятором между 
гусеницами сбоку кареток.
Устройство срезания вершин 
срезает вершинные части де-
ревьев при диаметре, при-
мерно, 6 см после протаски-
вания их через сучкорезную 
головку. Расположено оно 
между сучкорезной головкой 
и протаскивающим механиз-
мом. Устройство состоит из 
основания, рамки, ножа, ги-
дроцилиндра и концевого вы-
ключателя. Нож в исходном по-
ложении стоит горизонтально 
и удерживается в нем гидро-
цилиндром. Включение ножа в 
рабочее положение осуществ-
ляется тогда, когда расстояние 
между гусеничными лентами 
протаскивающего механизма 
будет 70 мм и рычаг верхней 
каретки нажмет на специаль-
ный концевой выключатель, 
дающий импульс распредели-
телю гидроцилиндра, который 
и поворачивает нож в рабо-
чее положение. При разведе-
нии гусениц протаскивающего 
механизма разрывается цепь 
концевого выключателя вклю-

трик с продольными зубцами. 
Обрабатываемое дерево ком-
левой частью закладывается 
гидроманипулятором на те-
лежку между разведенными 
эксцентриками. Затем включа-
ется гидроцилиндр, который 
сводит шарнирно укреплен-
ные линейки. Гидроцилиндр и 
линейки закреплены под вер-
хней ветвью цепей транспор-
тера. 
Некоторые сучкорезные ма-
шины оснащаются загрузоч-
ным лотком, который предназ-
начен для размещения пачки 
деревьев объемом 25—30 м3 
и последующей подачи их в 
обработку. Он состоит из двух 
параллельных горизонталь-
ных платформ, выполненных 
из коробчатых ферм и установ-
ленных перпендикулярно про-
дольной оси сучкорезной го-
ловки. Платформы по концам 
имеют бортовые стойки-огра-
ничители. Вдоль продольной 
оси ферм имеются рычаги-
сталкиватели, одни концы ко-
торых шарнирно закреплены 
в ферме со стороны сучкорез-
ной головки, а в середине по-
средством шарнира установ-
лены штоки гидроцилиндров, 
другие концы цилиндров за-
креплены в нижней части лот-
ка. При включении цилиндров 
рычаги-сталкиватели переме-
щают пачку деревьев в сторо-
ну сучкорезной головки в зону 
действия гидроманипулятора. 
От дальнего конца лотка де-
ревья перемещаются при по-
мощи вспомогательного ры-
чага-сталкивателя, который 
позволяет сократить и время 
работы манипулятора на за-
грузке. 

ной формы. При загрузке дере-
ва в ножевую систему, штанги с 
ножевыми режущими головка-
ми разводят в стороны при по-
мощи гидроцилиндров и пода-
ваемое дерево ложится в зев 
головок. В процессе обработки 
при помощи гидроцилиндров 
штанги сближаются, прижимая 
к стволу режущие головки. Уси-
лие прижима режущих голо-
вок к обрабатываемому стволу 
регулируется изменением дав-
ления в гидросистеме. Рабочее 
давление гидросистемы но-
жей составляет 3,5—4,5 МПа. 
По окончании цикла обработ-
ки дерева при помощи гидро-
цилиндров ножевые головки 
раскрываются и возвращаются 
в исходное положение.
Протаскивание обрабатывае-
мых деревьев через режущие 
органы машины осуществляет 
двухцепной транспортер. На 
цепях закреплены две тележ-
ки, снабженные автоматически 
сходящимися и расходящими-
ся стойками, на каждой из ко-
торых свободно сидит эксцен-
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органы машины осуществляет 
двухцепной транспортер. На 
цепях закреплены две тележ-
ки, снабженные автоматически 
сходящимися и расходящими-
ся стойками, на каждой из ко-
торых свободно сидит эксцен-



выми зажимами кряжа. Гидро-
цилиндр поднимает вилку с 
кряжем и через равноплечий 
рычаг, тягу и скобу опускает 
выключатель до соприкосно-
вения его с кряжем. Кряж оста-
навливается и зажимается за-
жимами. После этого жидкость 
подается в верхнюю полость 
цилиндра, вилки и скоба воз-
вращаются в исходное поло-
жение. 
Для перемещения кряжа или 
пилы в поперечном направ-
лении также применяется ги-
дропривод. Кряж, закреплен-
ный торцовыми зажимами , 
может перемещаться влево и 
вправо при помощи гидроци-
линдра, жестко связанного с 
кронштейном (шток закреплен 
неподвижно). Пилы могут пе-
ремещаться также при помо-
щи гидравлического или меха-
нического привода. 

лиспасты обеспечивают доста-
точный ход тележки при не-
большом ходе плунжера.
Зажимные механизмы распи-
ловочных станков служат для 
надежного закрепления рас-
пиливаемого лесоматериала. 
При зажиме с боковых стороны 
вместо механической системы 
зажима можно применять ги-
дравлическую, в которой крю-
чья поднимаются, опускаются 
и удерживаются при помощи 
гидроцилиндров. При каждом 
повороте распиливаемого ле-
соматериала крюки должны 
подниматься и снова опускать-
ся, что является недостатком 
таких конструкций. При зажи-
ме лесоматериала с торцов и 
его повороте эти недостатки 
отсутствуют. Кряж зажимается 
башмаками, один из которых 
имеет движение от гидроци-
линдра. Поворотные механиз-
мы служат для поворота кряжа 
вокруг своей оси на угол 90°. 
При зажиме кряжа крючьями 
его можно поворачивать при 
помощи цепных кантовате-
лей. Цепь подводится к кряжу 
при помощи гидроцилиндра. 
Кряж может поворачиваться 
гидроцилиндром, пальцем на 
его штоке и кулачком с пазами. 
При перемещении поршня из 
одного крайнего положения в 
другое, палец, скользя по пазу, 
поворачивает кулачок, башмак 
и кряж на угол 90°.
Механизм центрирования слу-
жит для установки кряжа в 
торцовых зажимах, которые 
должны располагаться в не-
пропиливаемой зоне. Меха-
низмы центрирования при-
меняют главным образом в 
шпалорезных станках с торцо-

чения ножа в рабочее положе-
ние. Возврат ножа в исходное 
положение достигается воз-
действием на концевой вы-
ключатель.

Круглопильные станки для 

поперечной и продольной 

распиловки

В настоящее время широкое 
распространение получил ги-
дравлический способ подачи 
пилы на распиливаемый мате-
риал, особенно в круглопиль-
ных станках при поперечной 
распиловке хлыстов и бревен. 
Скорость подачи и в этом слу-
чае можно регулировать при 
постоянном усилии надвига-
ния Pu = const.
Для раскряжевки хлыстов с 
продольным их перемещени-
ем к пиле применяют станки 
периодического действия с 
качающейся рамой, в которых 
гидроцилиндр поворота ба-
лансира, осуществляющего на-
двигание пилы, шарнирно кре-
пится к проушине балансира и 
кронштейну рамы.
Круглопильные станки для 
продольной распиловки лесо-
материалов широко применя-
ют на нижних складах лесоза-
готовительных предприятий. 
Основными узлами станков 
являются пильный и подаю-
щий механизмы. В станках с 
периодической подачей необ-
ходимо реверсивное движе-
ние, которое осуществляется 
при помощи тележек. Привод 
тележки с перемещающей-
ся пилой осуществляется при 
помощи плунжерных гидро-
цилиндров с полиспастами. 
Плунжерные гидроцилиндры 
включаются поочередно, а по-

Карта управления с аналоговыми 
сигналами EMW-MS-AA

Круглопильный станок Лесопильная рама
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спортера, приводимого в дви-
жение через храповое колесо 
гидравлическим цилиндром. 
Этим же гидроцилиндром при-
водится в действие отсекатель. 
При перемещении штока ги-
дроцилиндра примерно на 1/2 
его линейного пути происхо-
дит только подтягивание кря-
жей. Если же гидроцилиндр 
переместится на полный ход, 
то произойдет также и выброс 
кряжа. Для контроля за поло-
жением механизмов питателя 
на нем установлены четыре 
путевых выключателя, которы-
ми осуществляется автомати-
ческое управление питателем 
в двух режимах работы: под-
тягивание кряжей и выброс 
кряжей. Гидроцилиндр управ-
ляется трехпозиционным рас-
пределителем с электроги-
дравлическим управлением.
Следящая система установоч-
ных перемещений суппорта 
шпалоавтомата представляет 
собой электрогидравлическую 
систему с электронным управ-
лением, в которой обратная 
связь по перемещению осу-
ществляются за счет потенци-
ометра, встроенного в гидрав-
лический цилиндр. Параметры 
технологического процесса 
раскроя задаются после заме-
ра диаметра кряжа.

Круглопильные станки 

периодического действия

Данные станки предназначены 
для продольной распиловки 
короткомерных лесоматериа-
лов длиной от 0,5 до 2 м и ди-
аметром до 32 см на пластины 
и бруски. В станках этого типа 
применяется гидравлический 
привод тележки, который 

установочных перемещений 
суппорта является прямым 
примером применения про-
порциональной гидроаппара-
туры с обратной связью. 
Управление гидроцилиндром 
надвигания пилы с полиспаст-
ной системой осуществляется 
основным трехпозиционным 
распределителем. Регули-
рование расхода жидкости 
выполняется дросселями, 
включенными в сливные маги-
страли. Изменением расхода 
жидкости, протекающей через 
гидрораспределитель, меня-
ется скорость перемещения 
поршня гидроцилиндра. Для 
изменения расхода жидкости 
через распределитель в его 
сливную магистраль парал-
лельно дросселю включены 
два регулятора расхода. К 
сливной магистрали они под-
ключены через дополнитель-
ных гидрораспределитель с 
электромагнитным управле-
нием. Для обеспечения тормо-
жения при остановке пильной 
каретки с двигателем в край-
них положениях, во избежание 
значительных динамических 
нагрузок в канатной системе 
полиспастного привода, при-
меняются путевые конечные 
выключатели, которыми про-
изводится переключение на 
малую скорость в конце пути. 
Также данную задачу можно 
решить за счет применения 
пропорционального гидрав-
лического управления с обрат-
ной связью по положению, 
примером которого является 
гидроцилиндр HCX.
Питатель  подтягивает кряжи к 
отсекателю при помощи двух-
цепного поперечного тран-

Шпалорезные станки

Шпалорезные станки, пред-
назначенные для выпиловки 
шпал, брусьев, пластин и дру-
гих видов пиломатериалов, 
имеют механизмы зажима и 
поперечной подачи с гидрав-
лическим приводом. Меха-
низм задержки уширенной 
шпалы и возврата ее на тележ-
ку состоит из шторки, подни-
мающейся гидроцилиндром 
клыков, укрепленных на под-
вижной раме, поднимающейся 
в направляющих при помощи 
гидроцилиндра, сталкивателя, 
работающего от гидроцилин-
дра. отпиливании уширенной 
шпалы или двухшпальный 
брус гидроцилиндр включает-
ся и выдвигает шторку. Отпи-
ленный брус или шпала при 
упоре торцом о шторку авто-
матически включает гидро-
цилиндр, и клыки поднимают 
брус (шпалу) на определенную 
высоту, на которой брус (шпа-
ла) удерживается до оконча-
ния распиловки оставшейся 
на тележке части кряжа. После 
освобождения тележки от вы-
пиленной последней шпалы 
гидроцилиндр включается и 
сталкивает брус на тележку. 
На автоматизированных шпа-
лорезных станках, отличием 
которых является то, что пила 
перемещается вместе с дви-
гателем, а шпальный кряж в 
процессе пиления находится 
в неподвижном положении, 
гидропривод применяется для 
управления питателем, для ре-
гулирования скорости подачи 
пилы, в механизме центри-
рования кряжа и замера его 
диаметра, а электрогидрав-
лическая следящая система 

Гидроцилиндр серии MDR Компактный гидравлический кла-
пан LUEN

Манометр и перефирия



Лесопильные рамы

Лесопильные рамы  относятся 
к станкам с возвратно-посту-
пательным движением режу-
щего органа и предназначены 
для продольной распиловки 
бревен на брусья и доски. В 
механизме пиления гидравли-
ческий привод обеспечивает 
более равномерное натяже-
ние пил по сравнению с тра-
диционно применяемым элек-
тромеханическим приводом. 
В околорамных механизмах, 
обслуживающих непосредст-
венно рабочий процесс лесо-
пильной рамы, зажим бревна 
клещами, перемещение конца 
бревна по высоте, поворот 
бревна относительно про-
дольной оси, перемещение 
конца бревна в поперечном 
направлении производятся 
гидроцилиндрами. Всеми ме-
ханизмами управляют непо-
средственно с рабочего места, 
расположенного на тележке 
позади головки, с помощью 
гидрораспределителей или с 
дистанционного пульта.

состоит из двух гидроцилин-
дров привода сбрасывателей, 
которые расположены на со-
ставных валах по бокам с за-
крепленными на них рычагами 
сброса и бортами.
В подъемном механизме для 
выдвижения и опускания упо-
ров вал поворачивается двумя 
цевочными шинами, которые 
могут перемещаться вдоль 
рамы приемного стола на ро-
ликах-опорах. Продольное пе-
ремещение цевочных шин осу-
ществляется гидроцилиндром 
посредством рычагов.
Механизм поглощения уста-
новки для раскряжевки со-
стоит из составной тяги, 
установленной внутри рамы 
приемного стола на кониче-
ских роликовых опорах, и 
гидравлического механизма 
торможения, шток которого 
соединен с тягой качающимся 
коромыслом. Упор оторцовки 
хлыста, поднятый в верхнее 
положение, воздействует на 
гидравлический механизм 
торможения через кулачок 
тяги. Свободный конец тяги 
может воздействовать на 
установленный на раме стола 
датчик останова подающего 
транспортера. Гидравлический 
механизм торможения состоит 
из гидравлического демпфера, 
выполненного в виде гидроци-
линдра с составным поршнем, 
и предохранительного клапа-
на большого расхода.

обеспечивает бесступенчатое 
регулирование скорости пода-
чи. Поперечное перемещение 
каретки также осуществляется 
от гидропривода, что позволи-
ло повысить точность установ-
ки кряжа в пропиле до 0,1 – 0,2 
мм (вместо 3 – 5 мм).

Установки для раскряжевки 

хлыстов

Раскряжевка хлыстов — одна 
из основных технологических 
операций, выполняемых на 
нижних складах. Она опреде-
ляет качественные и количе-
ственные показатели работы 
предприятия. 
Гидравлика находит примене-
ние для привода гидроцилин-
дром рычага прижима хлыста 
и домкрата с центрирующим 
роликом в подающем устрой-
стве раскряжевочных устано-
вок. 
В раскряжевочных установках, 
предназначенных для раздел-
ки тонкомерного долготья на 
коротье (балансы, рудничную 
стойку и др.), т. е. более легких 
лесоматериалов, гидропривод 
применяется для выдвижения 
упоров и в механизме погло-
щения приемного стола полу-
автоматических установок, а 
также при работе сбрасывате-
лей и откидных бортов. 
Приемный стол полуавто-
матических установок для 
раскряжевки хлыстов имеет 
механизм поглощения, пред-
назначенный для плавного 
торможения хлыста до полной 
остановки и последующего 
возврата в положение, соот-
ветствующее длине заказан-
ного сортимента. Приемный 
стол, помимо прочего, также 

Сервоцилиндр серии HCX Реле давления PS Всасывающий фильтр серии FST
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более равномерное натяже-
ние пил по сравнению с тра-
диционно применяемым элек-
тромеханическим приводом.
В околорамных механизмах, 
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зерной каретки с фрезой, 
рельсового пути, гидроприво-
да каретки, роликового кон-
вейера, суппорта, гидравличе-
ской и электрической схемы 
управления.
Питатель подает для оправки 
шпалы к торцовому механизму 
зажима и поворота (суппорту). 
Для механизма перемещения 
каретки с фрезой применя-
ются двухплунжерные гидро-
цилиндры с четырехкратной 
полиспастной системой по 
аналогии с приводом переме-
щения пилы. Каретка с фрезой 
перемещается канатной си-
стемой от гидропривода. Для 
бесступенчатого регулирова-
ния скорости каретки с фрезой 
применен дроссель, а ревер-
сирование каретки осуществ-
ляется посредством гидрора-
спределителя, соединенного 
с пультом управления опера-
тора.

Измельчители древесины и 

транспортеры щепы

Технологической целью из-
мельчения древесины явля-
ется получение мелких дре-
весных частиц заданных 
размеров и формы, предназ-
наченных для дальнейшего ис-
пользования в производстве 
целлюлозы, бумаги, древесных 
плит, гидролизе, а также в ка-
честве топлива. Измельчители 
применяют для переработки 
сучьев, вершин, реек и отхо-
дов деревообработки на тех-
нологическую щепу, идущую 
на изготовление древесно-
стружечных и древесноволок-
нистых плит.
В последнее время в качест-
ве основного привода вра-

скорость толкателя увеличива-
ется, что ускоряет процесс рас-
калывания.

Механизм подачи окороч-

ных станков

В настоящее время широкое 
применение в лесозаготови-
тельной промышленности на-
шли станки для поштучной 
окорки лесоматериалов с ре-
жущими рабочими органами 
(ножами) и тупыми короснима-
телями.
Механизмы подачи лесомате-
риалов в окорочных станках 
должны обеспечивать прину-
дительное их перемещение в 
процессе окорки, центрирова-
ние и надежную стабилизацию. 
Гусеничный механизм подачи 
состоит из двух транспортеров 
– верхнего и нижнего перед 
станком и приемного позади 
станка. Вогнутые траверсы с 
зубцами с уклоном в проти-
воположную сторону направ-
ления силы окорки, предо-
твращают вращение бревна в 
процессе его окаривания. Вер-
хние  и нижние  гусеницы рас-
ходятся и сходятся благодаря 
секторной связи между ними. 
Дополнительно гусеницы мо-
гут поворачиваться на осях в 
продольном направлении, что 
также улучшает центровку и 
удержание искривленных бре-
вен. Бревна сжимаются гусени-
цами с помощью гидравличе-
ского устройства. 

Шпалооправочные станки

Станки периодического дейст-
вия, предназначены для окор-
ки и оправки боковых и об-
зольных поверхностей шпал. 
Они состоят из питателя, фре-

Станки для раскалывания 

лесоматериалов

Низкокачественные лесомате-
риалы также подвергают даль-
нейшей обработке. Круглые 
лесоматериалы раскряжевы-
вают на чураки, из которых по-
лучают колотые дрова, балан-
сы и технологическое сырье.
Рабочим органом колунов слу-
жит клин, устанавливаемый 
неподвижно или совершаю-
щий поступательно-возврат-
ное движение. Надвигание 
клина или раскалываемого чу-
рака осуществляется штоком 
гидроцилиндра.
Гидравлический дровоколь-
ный колун раскалывает чураки 
на две и четыре части. Отличи-
ем станка является механизм 
надвигания, реализованный 
при помощи гидроцилиндра с 
толкателем. Также гидропри-
вод применяется дл питателя 
и вертикального перемещения 
крестовины. 
При опускании крестовины 
дифференциальная схема ре-
ализуется при срабатывании 
дополнительного гидрора-
спределителя, который соеди-
няет напорную магистраль со 
штоковой и поршневой поло-
стями гидроцилиндра. Вслед-
ствие разности площадей, на 
которые действует давление 
жидкости в цилиндре, жид-
кость, вытесненная из штоко-
вой полости, поступает через 
гидрораспределить в напор-
ную магистраль, а затем через 
другой гидрораспределитель 
в поршневую полость этого 
цилиндра. За счет увеличенно-
го количества жидкости, посту-
пающей в эту полость, по срав-
нению с тем, что дает насос, 

Станок для колки пиломатериа-
лов

Измельчитель древесины Транспортер щепы



щения шредеров и транспор-
теров щепы на значительные 
расстояния применяется ги-
дравлический привод, испол-
нительным органом которо-
го служит высокомоментный 
малооборотный гидромотор. 
Гидропривод позволяет отно-
сительно просто реализовать 
автоматическое управление 
и реверсирование, получить 
бесступенчатое регулирова-
ние частоты вращения, ког-
да это необходимо. Гидромо-
тор имеет большой пусковой 
момент, обладает значитель-
ной компактностью и надеж-
ностью при работе в тяжелых 
условиях по сравнению с элек-
тромеханическим приводом. 
Также гидропривод позволяет 
достаточно просто защитить 
систему от ударных нагрузок, 
которые характерны при пере-
работки древесины.

Технические решения для оборудования

Бумажная промышленность:

• Компенсация прогиба валов каландра
• Управление валами каландров
• Управление контактными валами наката и накатно-реза-

тельного станка
• Комбинированные приводы для варочных котлов
• Приводы барабанов папмашин (прессовая часть)
• Приводы сеточной части для установок очистки под дав-

лением
• Приводы очистителей

Деревообработка:

• Приводы для позиционирования абразивно-отрезных, 
ленточных, циркулярных пил и стружечных станков  

• Приводы пил для распиловки изогнутых бревен
• Приводы шаберов лущильных станков
• Приводы для ножевых роторных стружечных станков
• Приводы ребросклеивающих станков
• Приводы фанерных прессов
• Приводы центровочно-загрузочных устройств
• Приводы шпонопочиночных станков



стичной замены существую-
щей электро - и гидроаппара-
туры, а также управляющей и 
регулирующей электроники 
нижнего уровня на современ-
ные системы. Новый гидро-
блок и система управления 
второго уровня позволяют по-
высить производительность 
пресса и значительно улуч-
шить эксплуатационные харак-
теристики машины: погасить 
паразитные колебания под-
вижной траверсы пресса, улуч-
шить динамику переходных 
процессов, влияющих на каче-
ство продукции и ресурс глав-
ных компонентов пресса.

Комплектный гидропривод 

зажимной станции

Основная задача станции со-
стоит в том, чтобы сжать про-
клеенную стопку из бруса и 
скрепить ее фиксатором. По-
сле чего станция на тележке 
перемещается в новую точку и 
процесс прессования повторя-
ется. Клееный брус имеет 20-30 
точек зажима.

Гидроцилиндры для приво-

да валов прессовой, калан-

дровой части и наката БДМ

Гидравлическая система на-

грузки прессовой части БДМ

Гидравлическая система на-
грузки представляет собой си-
стему управления для валов с 
регулируемым прогибом, с по-
мощью которой можно регу-
лировать уровень нагрузки и 
профиль прессового захвата. 
Гидравлический блок обеспе-
чивает надёжную регулировку 
поперечного профиля, улуч-
шает регулировку профилей 

Гидростанции  и комплектую-
щие для подъемных столов ли-
нии производства фанеры.
ОАО «Деревообрабатываю-
щий завод «Ижмаш» 
Гидравлические компоненты 
станков и оборудования для 
производства вагонки, опанел-
ки, плинтуса, штапика, рейки 
фигурной, доски половой, бру-
са, оконных и дверных блоков, 
в том числе филенчатых.

Гидроблок пресса для обли-

цовки мебельных щитов 
Блок имеет компактную кон-
струкцию и реализует все 
функции гидросистемы, не-
обходимые при смыкании на-
гревательных плит: защита 
системы от перегрузок, на-
правление потока рабочей 
жидкости, регулирование уси-
лия прессование, гидравличе-
ская фиксация пресса в непод-
вижном положении при его 
остановки. В отличии от анало-
гов блок выполнен на стандар-
тных компонентах, которые 
поддерживаются в большом 
количестве на складе, так как 
часто применяются в других 
системах. 

Гидропривод станков для 

профилирования бруса сече-
нием 90 -150 мм и 160 – 220 мм.

Гидросистема пресса для 

производства ДСП

Модернизация системы подъ-
ёма подвижной траверсы 
пресса КТ для производства 
ДСП с целью устранения пи-
ковых давлений и получения 
возможности увеличения ско-
рости подъема и опускания 
прессовой плиты путём ча-

Гидропривод в мобильной 

лесозаготовительной 

технике:

• Сучкорезные машины

• Челюстные погрузчи-

ки перекидного типа

• Погрузчики-штабиле-

ры

• Колесные автопог-

рузчики

• Волочные машины

• Тракторы для тре-

левки леса

• Установки для опре-

деления объема лесо-

материалов в пучке 

• Машины для мелио-

ративно-строитель-

ных работ

• Машины для расчист-

ки леса: кусторезы и 

корчевальные маши-

ны

Референции в РФ

ЗАО «СЗДО» 
Гидросистемы и компоненты 
для прессов для сращивания 
древесины по длине, шипо-
резных станков, торцовочных 
станков, вертикальных прес-
сов (вайм), брикетировочных 
прессов, автоматических ли-
ний для сращивания древеси-
ны по длине.

ООО «БАКАУТ» 
Производство деревообраба-
тывающих станков.
Гидростанция СTR-KV (собст-
венного производства) для ли-
ний сращивания и вайм.

ОАО «Костромской механиче-
ский завод» 

Гидропривод пресса для 
сращивания древисины по длине

Пресс облицовки мебельный щи-
тов

Гидростанция CTR-KV



цехе производится клееный 
брус на прессе, функциони-
рующем совместно с линией 
подготовки доски. Проходя 
по этой линии, доска покры-
вается слоем клея, складыва-
ется стопкой и отправляется в 
пресс, где под требуемым дав-
лением и температурой фор-
мируется будущий брус.

Гидропривод листоукладчи-

ка участка сушки картонно-

бумажного производства

Замена управляющего гидро-
блока, содержащего пропор-
циональные распределители 
на современную аппаратуру– 
клапан DXJ* с обратной свя-
зью по положению золотника, 
который играет важную роль 
в процессе управления. Кон-
тур управления клапаном за-
мкнут внутри, то есть сигналу 
не нужно проходить рассто-
яние от насосной станции до 
шкафа управления и обрат-
но. Это повышает точность и 
надежность, увеличивает бы-
стродействие и улучшает ди-
намические характеристики 
клапана как составляющей ги-
дросистемы листоукладчика. 
Также это позволит уменьшить 
расходы и временные затраты  
на прокладку кабелей от шка-
фа управления до насосной 
станции, где располагается ги-
дроаппаратура.

ООО ДОК «Енисей»
Гидрокомпоненты для обору-
дования лесопильного цеха, на 
котором осуществляются раз-
личные виды продольного рас-
кроя и формирование пакетов 
досок. Данное оборудование 
характеризуется правильной 
геометрией и высокой скоро-
стью распила. Оборудование в 
деревообрабатывающем цехе 
осуществляет окончательный 
раскрой и переработку в ко-
нечную продукцию. Доска про-
ходит несколько стадий обра-
ботки, таких как: вырезание 
сучков, последующее сращи-
вание и строжка на высоко-
скоростных станках. В этом же 

влажности и толщины, обеспе-
чивает прямолинейность за-
хвата, а также повышает срок 
службы сукна и покрытий ва-
лов. Основу гидроблока со-
ставляют пропорциональные 
клапаны давления со встро-
енной электроникой и обрат-
ной связью по давлению PRE*J.
Давление нагрузки захвата со-
относится с давлением внутри 
вала с целью предотвраще-
ния повреждений вала. Систе-
ма обеспечивает равномерное 
распределение нагрузки на за-
хват при любых условиях.

Гидропривод открытия/за-

крытия ворот камер гидро-

термообработки

Основной особенностью при 
работе гидропривода и систе-
мы управления является нали-
чие двух режимов работы: лет-
ний и зимний. Это связано с 
тем, что в гидросистеме имеют-
ся протяжённые трубопрово-
ды, проложенные на открытом 
воздухе, общая длина которых 
превышает 200 метров.

Гидростанция форматного 

вала картоноделательной 

машины

Основной задачей данной 
станции является удержание 
под давлением прижимного 
вала в течение длительного пе-
риода времени. Агрегат вклю-
чает в себя, помимо прочего, 
гидравлический аккумулятор 
объемом 3,5 л, который обес-
печивает необходимую нагруз-
ку в течении 5-6 часов без ра-
боты основного насоса и его 
электродвигателя.

Картоноделательная машина Клапан PRE*J Оборудование деревообрабатыва-
ющего комбината
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Одним из основных вопро-
сов в процессе производства 
является вопрос перемеще-

ния различных предметов 
в зону обработки, исключаю-
щий контакт с руками челове-
ка, с определенным усилием 
и повторяемостью. Решением 
является применение пнев-
моцилиндров, производимых 
компанией ПНЕВМАКС. Пнев-
моцилиндры представлены 
несколькими сериями:
- по размерам и создаваемо-
му усилию, от сверхомпактных 
серий 1213, 1273, 1502 до ги-
гантов серии DC с диаметром 
поршня 320 и 400 мм и серии 
1303-1308 с возможностью ра-
боты при давлении до 20 бар.
- по принципу движения, от 
обеспечивающих прямолиней-
ное движение до серии 1330-
1332, 6400, 6410, позволяющих 
получить поворотное движе-
ние.

Помимо этого, одной из изю-
минок пневмоцилиндров ком-
пании ПНЕВМАКС, является 
возможность изготовления 
пневмоцилиндров как из алю-
миниевого сплава, так из сов-
ременных технополимеров. 
Применение технополимеров 
позволяет получить более лег-
кую конструкцию при полном 
сохранении прочностных ха-
рактеристик пневмоцилиндра, 
а также значительно снизить 
стоимость изделия. Например 
миницилиндры по стандарту 
ISO 6432 cерии 1230-1232 вы-
полнены из технополимера (за 
исключением штока), а их пол-
ная аналогия серии 1280-1294 
выполнены из алюминиевого 
сплава и нержавеющей стали.

Компания Pneumax Spa яв-
ляется крупным мировым 
производителем пневмоком-
плектующих. За время своего 
существования мы твердо за-
воевали репутацию мирового 
лидера в индустрии промыш-
ленной автоматизации с при-
менением сжатого воздуха. Со 
дня своего основания компа-
ния уделяет огромное внима-
ние оснащению современны-
ми пневмокомплектующими 
различного деревообрабаты-
вающего оборудования, рас-
полагает огромным арсеналом 
технических средств и бога-
тым ассортиментом пневмоэ-
лементов, таких как:
- элементы прямолинейно-
го и вращательного движения 
(пневмоцилиндры поступа-
тельного движения, поворот-
ные пневмоцилиндры и схва-
ты);
- элементы управления (рас-
пределители и элементы пнев-
мологики);
- элементы подготовки возду-
ха (воздушные фильтры для 
очистки сжатого воздуха, регу-
ляторы  и усилители, для обес-
печения его регулирования и 
усиления по давлению);
- элементы обвязки (фитинги, 
трубки).

Рассмотрим применение ка-
ждой группы пневмоэлемен-
тов компании ПНЕВМАКС под-
робнее.

Современная деревообра-

ботка – это сплав веко-

вых традиций и современ-

ных технологий. В связи с 

этим очевидно, что произ-

водить конкурентноспособ-

ную продукцию в настоящее 

время   возможно только 

с использованием прогрес-

сивных машин и оборудова-

ния, способствующих сниже-

нию затрат производства, 

уменьшению технологиче-

ских потерь, увеличению вы-

хода готовой продукции, 

улучшению ее качественных 

показателей. Именно та-

кие инновационные  решения 

предлагает наша компания 

предприятиям деревообра-

батывающей отрасли.

Пневмоцилиндр серии 1260 
в кромкооблицовочном станке

Элементы Pneumax в работе

ПН
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М
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Решения на базе Пневматики



Группа элементов управле-

ния является второй по значи-
мости после группы движения. 
Выбор элементов управления 
у компании ПНЕВМАКС просто 
огромен и все они отличают-
ся высокой точностью, произ-
водительностью и надежно-
стью. Это распределители с 
механическим, ручным управ-
лением, пневматическим 
и электропневматическим 
управлением, как для индиви-
дуального размещения, так и 
для группового размещения. 
Наряду с алюминиевыми спла-
вами, для изготовления кла-
панов (рапределителей) ши-
роко используются хорошо 
зарекомендовавшие себя тех-
нополимеры. Использование 
технополимеров позволяет 
значительно снизить вес изде-
лий и уменьшить их стоимость. 
Примером могут служить рас-
пределители серии Т224, T488, 
Т424 ECOLINE.

В связи с все большим услож-
нением деревообрабатыва-
ющего оборудования и пере-
ходом на цифровые системы 
управления, компания ПНЕВ-
МАКС активно использует в 
своих проектах компактные 
распределители, собранные в 
пневмоострова. Высокие тех-
нические характеристики, ра-
циональная компоновка с воз-
можностью неограниченной 
конфигурации под задачи за-
казчика, поддержка наиболее 
популярных протоколов как 
Profi bus, Can-Open, Device-Net 
– вот основные черты пневмо-
островов серии 2300 ENOVA и 
серии 2500 OPTYMA32. Приме-
нение пневмоостровов в но-

Еще одним элементом группы 
движения, очень востребован-
ным в деревообработке, яв-
ляется гидравлический стаби-
лизатор скорости серии 1400. 
Он предназначен для обеспе-
чения постоянной скорости 
движения исполнительного 
механизма машины и может 
устанавливаться параллельно 
или последовательно с пнев-
моцилиндром, а также выпол-
няться как единое изделие 
– пневмоцилиндр с гидравли-
ческой стабилизацией скоро-
сти. Главным образом он на-
шел применение в различных 
распиловочных, фрезерных и 
шлифовальных машинах, где 
очень важным является обес-
печение постоянной скорости 
движения режущего инстру-
мента вне зависимости от воз-
никающего сопротивления в 
процессе резания.

Не забывает компания о но-
винках. В этом году потребите-
лям представлена новая серия 
пневмоцилиндров серии 1390-
1392 ECOLIGHT. Пневмоци-
линдры представляют собой 
новое поколение цилиндров 
стандарта ISO 15552 и облада-
ют рядом технических преиму-
ществ по сравнению со своими 
предшественниками и продук-
цией конкурентов.

Для оборудования дерево-
обрабатывающей области 
наиболее актуальным яв-
ляется применение пневмо-
цилиндров серии 1303-1308. 
Данная серия пневмоцилин-
дров специально разработа-
на для эксплуатации в тяжелых 
условиях, где требуется высо-
кая прочность и надежность. 
Пневмоцилиндры изготавли-
ваются с диаметром поршня от 
32 до 250 мм и максимальным 
ходом до 4000 мм, выполняют-
ся с геометрическими разме-
рами в соответствии со стан-
дартами CNOMO, CETOP, ISO. 
Помимо этого пневмоцилин-
дры данной серии могут рабо-
тать с маслом в качестве энер-
гоносителя, при давлении до 
20 бар. Все вышеперечислен-
ное делает пневмоцилиндры 
компании ПНЕВМАКС серии 
1303-1308 по истине универ-
сальным инструментом при 
решении различных задач в 
процессе переработки дре-
весины. Например в ваймах 
и стапелях, предназначенных 
для склеивания и монтажа сто-
лярных конструкций.

Помимо стандартной линейки 
пневмоцилиндров, для  про-
изводителей деревообраба-
тывающего оборудования, 
компания ПНЕВМАКС про-
изводит специальные пнев-
моцилиндры. Примером мо-
гут служить прижимы модели 
G1018-1019. Данные пневмо-
цилиндры предназначены 
для комплектования стапелей 
сборки, сверлильно-приса-
дочных станков и станков, осу-
ществляющих обработку угло-
вых соединений.

Вайма с пенвмоцилиндрами 
серии 1303

Прижимы Pneumax в сверлильном 
станке

Пневмоцилиндр серии 1450 со 
встроенным гидравлическим ста-
билизатором



потребителям по водопровод-
ным, не имеющим антикорро-
зийного покрытия, трубам, ко-
торые делают процесс очистки 
воздуха бессмысленным. Каза-
лось бы, что плохого в том, что 
воздух подводится по стандар-
тным стальным водопровод-
ным трубам? Выгода очевидна: 
расходы на покупку, установ-
ку, монтаж минимальны, тру-
бы продаются на любом стро-
ительном рынке. Однако не 
все так просто, как кажется. 
Главный враг пневмосетей – 
конденсат, который вызывает 
внутреннюю коррозию трубо-
проводов. А образовавшаяся 
ржавчина (оксид железа) – это 
весьма эффективный абразив, 
способный стереть в порошок 
поверхностный слой метал-
ла механизма пневмоприво-
дов и привести в негодность 
уплотнения в них. Именно по-
этому для пневматических ма-
гистралей, соединяюших все 
элементы пневмосистемы, луч-
ше всего применять пласти-
ковые трубки. Такие не кор-
родируют, а значит, опасность 
повреждения пневмоокомпо-
нентов оксидом железа или 
иным абразивом практиче-
ски исключается. «Практиче-
ски», потому что помимо труб, 
пневмосеть состоит также из 
уголков, тройников, развет-
вителей, которые тоже могут 
ржаветь. Поэтому эти элемен-
ты тоже лучше использовать 
из материалов, не подвержен-
ных коррозии: латунь, полиме-
ры. Именно такие производит 
и предлагает компания ПНЕВ-
МАКС своим заказчикам. Ас-
сортимент фитингов, запор-
ных элементов из латуни и 

через картридж фильтрующе-
го материала и обеспечива-
ет на выходе улавливание ча-
стиц размером до 0,01 мкм. На 
сегодняшний день установки 
подобного типа являются са-
мыми производительными и 
эффективными. Все элемен-
ты подготовки воздуха пред-
ставлены как в металлическом, 
так и в исполнении из техно-
полимера и имеют модульную 
конструкцию. Модульная кон-
струкция элементов воздупод-
готовки позволяет получать 
любую конфигурацию, точно 
соответствующую поставлен-
ной задаче. Самая новая серия 
T1700 AirPlus.
Особенно полезным для про-
изводителей деревообрабаты-
вающего оборудования явля-
ется наличие в номенклатуре 
пневматических элементов 
компании ПНЕВМАКС компак-
тных регуляторов давления 
с манометром, встроенным в 
рукоятку. Современное дере-
вообрабатывающее оборудо-
вание, выполняющее однов-
ременно множество операций, 
имеет несколько каналов регу-
лирования. Например, регуля-
торы со встроенным маноме-
тром серии 171 обеспечивают 
регулирование контактного 
давления роликов, перемеща-
ющих заготовки в деревообра-
батывающем станке.
Помимо этого, возвращаясь к 
вопросу очистки сжатого воз-
духа, хочется подчеркнуть, что 
наличие самого эффективно-
го фильтра не гарантирует, что 
пневмаппаратура будет под-
вергаться воздействию абра-
зива, если после блока подго-
товки воздуха он поступает к 

вых и реконструируемых де-
ревообрабатывающих станках 
позволяет снизить количество 
соединений и упрощает мон-
таж пневмосистемы.
Новинкой этого года в данной 
группе изделий является ли-
нейка элементов подготовки 
воздуха AIRPLUS. Новый ди-
зайн, новые технические ре-
шения, обеспечивают высокую 
производительность данной 
линейке продукции при уста-
новке на деревообрабатываю-
щее оборудование.

Следующие по значимости 
группы – группа элементов 

подготовки воздуха и обвяз-

ки. Довольно часто экономят 
на, казалось бы, такой мелочи, 
как система подготовки воз-
духа. Увы, именно отсутствие 
этого звена пневмосистемы 
приводит к преждевременно-
му выходу из строя пневмок-
лапанов и пневмоцилиндров 
в оборудовании, а также по-
ломке пневмоинструмента. Из-
за процесса сжатия-расшире-
ния в цилиндро-поршневой 
группе компрессора образу-
ется конденсат (влага), а так-
же скапливается абразив, 
попадающий туда из всасыва-
ющей системы компрессора. 
Для очищения от них возду-
ха, идущего к пневмоклапанам 
управления, а затем к пневмо-
цилиндрам, служат фильтры-
влагомаслоотделители. Са-
мые простые – механические. 
Принцип их действия заклю-
чается в том, что воздух под-
ается в сепаратор циклонного 
типа, где очищается от меха-
нических примесей, масла и 
воды. Затем воздух проходит 

Блок подготовки воздуха линейки 
Air Plus

Регуляторы со втроенным в руко-
ятку манометром, серия 171

Полимерные трубки



Автоматизация производства 

— важнейшее направление 

модернизации деревообра-

батывающих предприятий. 

Для ее осуществления компа-
ния ПНЕВМАКС не только про-
изводит и поставляет средства 
механизации и автоматизации, 
но и успешно осуществляет 
весь комплекс инжиниринго-
вых работ, таких как:
- анализ состояния пневмати-
ческих компонентов и предо-
ставление рекомендаций по 
их замене;
- создание установок с элемен-
тами пневматики под конкрет-
ные технологические задачи;
- обучение и повышение ква-
лификации специалистов, ра-
ботающих с пневматическими 
компонентами.

Основные преимущества ра-

боты с нами:

- мы беремся за любые, подчас 
необычные задачи;
- высокая оперативность и вы-
сокое качество проводимых 
работ;
- «шевелить мозгами» (Rack 
ones brain) - один из наших 
приоритетов;
- высокий профессионализм и 
опыт наших сотрудников в ре-
шении самых разных задач.

Как начать работу с нами? 
Очень просто:
-  звоните или пишите нам;
- описывайте что вам необхо-
димо, присылайте эскизы и фо-
тографии.
И мы в кратчайшие сроки 

свяжемся с Вами!

технополимера, а также пла-
стиковой трубки из полиэтиле-
на, полиуретана и полиамида  
просто огромен. Этот ассорти-
мент постоянно поддержива-
ется в достаточном количестве 
на складе в России (Москов-
ская обл., г.Химки), для удов-
летворения самых взыскатель-
ных клиентов.
Достаточно часто в условиях 
производства необходимо ре-
шить задачу локальной подачи 
сжатого воздуха с давлением, 
превышающим давление, ис-
пользуемое в цеху. Например, 
в условиях когда из-за наличия 
большого количества однов-
ременно работающих источ-
ников потребления (станков) 
происходит падение общеце-
хового давления, которого мо-
жет не хватать для работы од-
ного из потребителей (станков 
или приспособлений). Или  це-
хового давления недостаточно 
для обеспечения необходимо-
го усилия прижима заготов-
ки в станке. Эти задачу мож-
но решить без применения 
дополнительных источников 
сжатого воздуха, используя 
усилитель давления компании 
ПНЕВМАКС серии 1740, 1763. 
Усилитель давления механиче-
ски повышает рабочее давле-
ние в 2 раза от подаваемого на 
него давления. Благодаря ком-
пактной и надежной конструк-
ции, он идеально подходит для 
сложных условий установки в 
тесное пространство дерево-
обрабатывающего оборудова-
ния.

Усилитель давления серии 1740 Пневмоцилиндр серии 1303 Пневмоостров серии 2500 OPTYMA 
32 в сверлильно-фрезерном станке 
с ЧПУ

невмоостров серии 2500 OPTYMA 
2 в сверлильно-фрезерном станке 
ЧПУ



Вакуумные манипуляторы 

для эргономичного ручного 

перемещения.

Вакуумные системы переме-
щения позволяют оператору 
не прилагать усилий для пе-
ремещения грузов и, однов-
ременно, помогают сократить 
продолжительность опера-
ции. Крановые системы и по-
воротные краны, необходи-
мые для установки подъёмных 
устройств, также производят-
ся компанией Schmalz. Таким 
образом, ПНЕВМАКС может 
предложить комплексные ре-
шения по перемещению, кото-
рые идеального подойдут для 
любого применения. 
Использование вакуумных си-
стем перемещения позволяет 
значительно сократить коли-
чество обслуживающего пер-
сонала. С экономической точ-
ки зрения это обеспечивает 
сокращение расходов на пер-
сонал, снижение брака в про-
цессе производства, улучше-
ние условий труда.

Все системы перемещения от-
вечают требованиям дирек-
тивы СЕ о сертификации ме-
ханического оборудования и 
действующему законодатель-
ству Европейского Союза. Все 
устройства имеют маркиров-
ку CE и индивидуально проте-
стированы перед отгрузкой. 
Вакуумные подъемники по-
ставляются с декларацией о 
соответствии качества, а также 
комплектуются инструкциями 
по эксплуатации и техническо-
му обслуживанию. 

Вакуумные шланговые    

подъемники Jumbo (Ergo/

Sprint).

Вакуумный подъёмник Jumbo 
главным образом использует-
ся для частых и быстрых подъ-
ёмов и перемещений изделий 
весом до 300 кг. 

Примеры применения в де-

ревообрабатывающей про-

мышленности: 
 - загрузка материалов в дере-
вообрабатывающие станки с 
ЧПУ;
 - перемещение деревянных 
изделий с поворотом на 90°.

Подъёмное устройство мож-
но легко адаптироваться к 
разным типам применений. 
Компания Schmalz предлагает 
большой выбор компонентов 
для шлангового подъёмника, 
которые можно комбиниро-
вать разными способами и со-
бирать на основе модульного 
принципа. 
Шланговый подъёмник Jumbo 
поставляется готовым к под-
ключению. Доступны три ва-
рианта исполнения управля-
ющих модулей: JumboErgo, 
JumboSprint и JumboFlex.
Наиболее востребованным в 
деревообрабатывающей про-
мышленности являются ваку-
умные шланговые подъемни-
ки JumboErgo. С его помощью 
оператор может перемещать 
как ламинированные так и по-
ристые материалы весом до 
300кг. Он оснащён поворот-
ной рукояткой, похожей по 
принципу действия на руко-
ятку газа мотоцикла. Подъем 
и опускание груза осуществ-
ляется при повороте данной 

рукоятки в одну или другую 
сторону. Данный шланговый 
подъёмник JumboErgo может 
быть дополнительно оборудо-
ван шарнирной ручкой управ-
ления оператора. Благодаря 
этому можно легко осуществ-
лять эргономичное перемеще-
ние грузов на большую высоту 
или подъём с пола. С помощью 
пневматического поворотного 
устройства возможен плавный 
поворот изделия на 90°. Бла-
годаря быстросменному адап-
теру вакуумный захват можно 
заменить в течение несколь-
ких секунд. С целью сокраще-
ния энергопотребления такой 
шланговый подъёмник мо-
жет быть оборудован дистан-
ционным радиоуправлением. 
Используя эту опцию можно 
включать и выключать вакуум-
ный генератор на расстоянии. 
Вакуумные подъёмники 

VacuMaster

Вакуумные подъёмники 
VacuMaster позволяют одному 
оператору перемещать изде-
лия весом до нескольких тонн. 
Изделие аккуратно захваты-
вается большим количеством 
присосок и поднимается с по-
мощью цепной лебёдки. Ваку-
умный подъёмник VacuMaster 
характеризуется длительным 
сроком службы благодаря 
надёжности своей конструк-
ции. 
Подъёмные устройства 
VacuMaster являются однов-
ременно эргономичными и 
безопасными. В случае отклю-
чения электропитания спе-
циальные акустический и 
оптический сигналы преду-
преждают об опасности. Боль-
шой вакуумный резервуар 

Вакуумный подъемник VacuMaster с 
функцией переворота на 180° 

Вакуумный подъемник VacuMasterВакуумный подъемник VacuMaster 
Comfort

ВА
КУ

УМ Вакуумные технологии 
в деревообработке



обеспечивает дополнитель-
ную надёжность устройства. 
Подъёмные устройства могут 
поворачивать изделия из гори-
зонтального положения в вер-
тикальное и наоборот, а также 
переворачивать их на 180°. 
Модульная конструкция подъ-
ёмных устройств позволя-
ет адаптировать вакуумный 
подъёмник согласно требова-
ниям заказчика.
В деревообрабатывающей 
промышленности данные 
подъемники применяются для 
перемещения бруса, ламини-
рованных и пористых плит 
большого веса.
VacuMasterComfort

Применяется для перемеще-
ния деревянных и ламиниро-
ванных плит, с возможностью 
переворота на 180° 90°.
VacuMasterMulti

Применяется для перемеще-
ния пористых материалов, та-
ких как ДСП, МДФ, ОСП, гип-
сокартон с возможностью 
поворота на 90°.
VacuMasterVHB

Применяется для перемеще-
ния одним оператором длин-
ных досок, балок, бруса.
VacuMasterHHVM

Подходит для перемещения 
деревянных и пластиковых ли-
стов с покрытием или без него. 
Специальная конструкция по-
зволяет извлекать листы при 
вертикальном хранении, а так-
же загружать лиcты в горизон-
тально  или вертикально уста-
новленные пилы.
Вакуумные компоненты – ва-
куумные присоски и захваты, 
вакуумные генераторы (эжек-
торы, насосы, воздуходувки), 
устройства контроля работы 

системы, фильтры  и монтаж-
ные элементы.
Области применения: автомо-
бильная, пищевая, упаковоч-
ная и стекольная промышлен-
ности, перемещение листового 
металла, производство CD/
DVD, солнечных батарей, дере-
вообработка и производство 
пластиков, логистика.
Являясь соединительным эле-
ментом между системой пе-
ремещения и изделием, ва-
куумные присоски должны 
отвечать многим требованиям. 
Правильный подбор присоски 
очень важен для обеспечения 
надёжной работы вакуумной 
системы. Компания Schmalz 
предлагает широкий спектр 
вакуумных присосок различ-
ных форм, размеров, изготов-
ленных из разнообразных ма-
териалов.
Помимо присосок для универ-
сального применения компа-
ния Schmalz также предлагает 
вакуумные присоски и захва-
ты, разработанные для специ-
альных приложений. Их кон-
струкция оптимизирована 
таким образом, что они полно-
стью соответствуют требова-
ниям конкретных специальных 
задач, в том числе и для дере-
вообрабатывающей промыш-
ленности.
Специализируясь на вакуум-
ных технологиях, компания 
Schmalz может предложить 
Вам полный спектр вакуум-
ных генераторов: от самого 
простого компактного эжек-
тора для простых задач до 
больших высокопроизводи-
тельных насосов. Исходя из 
требований рынка, все боль-
шее внимание уделяется та-

ким функциям как экономия 
воздуха и постоянный мони-
торинг состояния процесса. 
Использование стандарта IO-
Link позволяет осуществлять 
дистанционный контроль над 
параметрами системы. Воз-
можность конфигурирования 
позволяет подобрать необхо-
димый эжектор для Вашей за-
дачи.
Вакуумные зажимные систе-

мы

На обрабатывающих центрах 
с ЧПУ вакуумные зажимные 
системы используются для 
надёжной фиксации изделий, 
обеспечивают эффективность 
производственного процесса 
и короткое время установки. 
Зажимные системы поставля-
ются в составе обрабатываю-
щих центров с ЧПУ, а также, с 
их помощью можно модерни-
зовать уже существующие цен-
тры. Мы можем предложить 
Вам вакуумные зажимы для об-
рабатывающих центров всех 
ведущих производителей.
Различные типоразмеры, ва-
рианты крепления, присое-
динение вакуума обеспечат 
решение практически любой 
Вашей задачи.
Легко адаптируемая, недоро-
гая вакуумная зажимная си-
стема Multi-Clamp может быть 
использована практически 
на любой плоской поверхно-
сти. Она является идеальным 
решением для крепления не-
больших и средних деталей в 
мастерской или на рабочем 
месте.

Вакуумный захватВакуумные прсоски типа SGON Генераторы вакуума — мульти-
эжектроры
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попадания вредных при-
месей к точке трения.

5. Облегчить труд операто-
ра.

6. Снизить вредное воздей-
ствие смазочных веществ 
на окружающую среду.

7. Исключить зависимость 
рабочих процессов маши-
ны от влияния человече-
ского фактора.

Существует несколько основ-
ных систем централизованной 
автоматической смазки, отли-
чающихся по принципу рабо-
ты:
• Системы дроссельной смазки.
• Системы импульсной смазки.
• Системы последовательной 
смазки.
• Двухлинейные системы смаз-
ки.

Системы дроссельной смаз-

ки

Системы дроссельной смазки 
представляют собой систе-
му низкого давления для лёг-
ких, средних и тяжёлых режи-
мов работы машин, имеющих 
до 100 точек смазки. Систе-
мы дроссельной смазки быва-
ют двух видов: с ручным и элек-
трическим приводом. 
К достоинствам дроссельных 
систем смазки можно отнести:
- низкую стоимость по сравне-
нию с другими смазочными си-
стемами;
- простоту конструкции стан-
ций смазки и  питателей;
К ограничениям использова-
ния дроссельных систем от-
носятся пониженная точность 
дозирования питателями объ-
ёма смазки и её зависимость 
от давления и вязкости масла;

целей используют специально 
разработанные системы авто-
матической централизован-
ной смазки.
Автоматизация смазочно-

го процесса имеет ряд пре-

имуществ по сравнению с 

ручным смазыванием. Наи-

более важные аргументы в 

пользу его целесообразно-

сти:

• Короткие интервалы вре-
мени между смазывани-
ем гарантируют наличие 
в подшипниковом узле 
оптимально необходимо-
го количества смазочного 
вещества.

• Небольшие, точно рассчи-
танные порции смазки, 
очищают подшипник от 
различного рода загряз-
нений и обеспечивают за-
щиту уплотнений подшип-
ника.

• Для ответственных точек 
смазки возможна уста-
новка контролирующих 
устройств, гарантирую-
щих, что процесс смазыва-
ния функционирует дол-
жным образом

• Увеличивается безопа-
сность производства за 
счет исключения из руч-
ного обслуживания точек 
смазки, расположенных в 
наиболее опасных местах.

• Уменьшаются затраты 
на обслуживание за счет 
исключения утомитель-
ных, отнимающих мно-
го времени операций и 
уменьшения расхода сма-
зочного вещества.

Назначение централизован-

ных систем смазки:

1. Надежно обеспечить тру-
щиеся пары смазочным 
веществом согласно за-
данной потребности (г/
час или г/мин).

2. Сократить расход смазоч-
ного материала и запа-
сных частей.

3. Сократить время обслу-
живания.

4. Исключить возможность 

Системы смазки позволя-

ют полностью автоматизи-

ровать процесс смазывания 

деревообрабатывающего, 

целлюлозно-бумажного обо-

рудования. 

Важность правильного, регу-
лярного смазывания узлов и 
механизмов машин точно до-
зированным количеством 
смазочного материала труд-
но переоценить. Примерно 
40% всех случаев преждевре-
менного выхода из строя ме-
ханического оборудования 
возникает в результате непра-
вильного или недостаточного 
смазывания. Автоматизация 
данного процесса позволя-
ет обеспечить подачу точного 
количества требуемой смазки 
во все точки смазывания че-
рез установленные интервалы 
времени.
Своевременная смазка позво-
ляет значительно снижать ско-
рость изнашивания деталей, 
их нагрев, потери мощности 
в узлах трения, а также отво-
дить тепло, уменьшать удары, 
вибрацию, шум в узлах трения 
путем амортизации ударов 
слоем смазочного материала и 
устранения контакта металли-
ческих поверхностей.
Таким образом, многоцелевое 
назначение смазывания вли-
яет на большую часть процес-
сов, протекающих в машинах. 
Эффект смазки целиком зави-
сит от того, каким способом 
она осуществляется, вручную 
или автоматически и центра-
лизованно. Суть автоматиче-
ского способа подачи смазки 
заключается в том, что подача 
смазки происходит в каждую 
точку именно в том объеме, 
в котором узел нуждается, в 
нужный промежуток времени 
и, что важно, только во время 
работы самого механизма. Это 
полностью исключает влия-
ние человеческого фактора на 
процесс обслуживания маши-
ны и ведет к увеличению рабо-
чего ресурса машины. Для этих Система дроссельной смазки 

серии PM
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обрабатывающей промышленности



Двухлинейные системы 

смазки

Двухмагистральные системы 
предпочтительнее использо-
вать для смазывания машин 
и оборудования с большим чи-
слом точек смазки, длинными 
трубопроводами и тяжелыми 
условиями эксплуатации. Это 
бумаго- и картоно-делатель-
ные машины.
Системы централизованной 
смазки имеют две магистрали, 
в которых попеременно созда-
ется и/или сбрасывается дав-
ление. Они созданы для ис-
пользования с жидкой смазкой 
по стандарту ISO VG, с эксплу-
атационной вязкостью более 
50 мм2/с, а также с пластич-
ной смазкой до класса NLGI 2. 
Двухмагистральные системы 
обычно разрабатываются как 
проточные системы смазки пе-
риодического действия.
Двухмагистральные системы 
состоят в основном из насоса 
с резервуаром, клапана-рас-
пределителя, блока управле-
ния, двухмагистральных пита-
телей, двух главных линий, а 
также соответствующих линий 
подачи смазки к точкам сма-
зывания и фитингов. Особен-
ностью питателей двухлиней-
ной системы смазки является 
возможность индивидуальной 
регулировки объема подавае-
мого смазочного материала в 
каждую точку смазки в процес-
се эксплуатации оборудова-
ния. Учитывая, что доза может 
регулироваться в диапазоне 
от 0 до 5 см3,и, дополнитель-
но, может быть установлена 
индивидуальная система мо-
ниторинга подачи смазки для 
каждой точки, можно со всей 
ответственностью заявить о 
способности данной системы 
решать самые сложные задачи.

дозированного объёма смазки 
к каждой точке смазки. Благо-
даря такой конструкции суще-
ственно повышается точность 
дозирования смазки. Система 
мониторинга упрощает обслу-
живание системы смазки и по-
вышает надежность оборудо-
вания в целом.Номенклатура 
комплектующих позволяет ре-
ализовать практически любую 
систему импульсной смазки.

Системы последовательной 

смазки

Система последовательного 
действия -  смазочная систе-
ма, в которой дозирование 
осуществляется питателями 
с одним подводом, обеспечи-
вающими, за счет изменения 
объема рабочих камер, пооче-
редную подачу смазочного ма-
териала в каждый отвод, в 
строго определенной последо-
вательности. Насос обеспе-
чивает смазкой один или не-
сколько питателей. Питатели 
- это устройство подачи точно 
дозированного объема смазки 
к каждой точке. Смазочный ма-
териал, подаваемый насосом, 
поступает в точки смазывания 
после питателей последова-
тельного действия. В каждую 
точку поступает заданное ко-
личество смазочного мате-
риала. Смазочный материал 
последовательно подается к 
точкам смазывания посредст-
вом перемещения поршней в 
питателях. Количество смазоч-
ного материала определяет-
ся диаметром и ходом поршня 
питателя, с обеих сторон пита-
теля.

Станции с ручным приводом 
модели PM используются в 
централизованных системах 
смазки, в которых применяют 
дроссельные питатели. Для по-
дачи смазки необходимо вы-
тянуть ручку вверх и затем её 
отпустить. Возврат в исходное 
положение осуществляется 
посредством пружины. 
Станции смазки модели CMV-
15N-CE используются для цен-
трализованной подачи жидкой 
смазки в однолинейных дрос-
сельных системах, в которых 
применяют дроссельные пи-
татели модели DPT. Насосная 
группа состоит из магнита пе-
ременного тока, якоря, сое-
динённого с поршнем насоса. 
Колебания якоря происходят 
с частотой питающей сети и 
вызывают перемещение пор-
шня насоса. Подача составляет 
100см3/мин.
В стандартной комплектации 
станция смазки оборудова-
на реле нижнего уровня, за-
ливной горловиной, сетчатым 
фильтром, всасывающим филь-
тром и полупрозрачным пла-
стиковым объёмом 1,2л или 
3,6л.

Cистемы импульсной смазки

Система смазки импульсно-
го действия - это система, в 
которой подача смазки (либо 
жидкой либо полужидкой клас-
са NLGI 00-000) к точкам смаз-
ки осуществляется насосной 
станцией периодического дей-
ствия. Насос доставляет смаз-
ку в один или несколько бло-
ков питателей. Импульсные 
питатели -это устройства пор-
шневого типа с пружинным 
возвратом для подачи точно 

Система импульсной смазки 
серии CME

Система последовательной смаз-
ки серии PMO
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• Возможность одновременно-
го производства панелей раз-
ного размера и разных толщин
Основным элементом ги-
дросистемы, разработан-
ной компанией DUPLOMATIC 
OLEODINAMICA совместно 
со специалистами компании 
Pagnoni Impianti, являются 8 
пар сервоцилиндров, работа-
ющих вдоль двух сторон 8-ми 
метровой станины пресса.
При разработке основными 
критериями были следующие 
требования:
• Возможность непрерывной 
калибровки величины зазора 
прессования для быстрого из-
менения толщины прессуемой 
панели во время работы
• Точность позиционирова-
ния по двум сторонам станины 
пресса не менее 0.02 мм.
• Контроль усилия сжатия: ав-
томатическое слежение и пе-
реход с контроля положения 
на контроль усилия сжатия. 
Данная функция необходи-

Гидросистема пресса непре-
рывного действия для произ-
водства многослойных пане-
лей Pagnoni Impianti EASYLAM, 
Италия

Появление новых типов клеев 
с малым временем затверде-
вания позволило значитель-
но сократить время прессо-
вания, что является одним из 
основных параметров при фи-
нишной обработке. Это также 
позволило избавиться от ис-
пользуемых в таких случаях 
фиксирующих скоб.
Пресс EASYLAM является при-
мером нового ряда прессов 
непрерывного действия для 
производства панелей, вер-
хних настилочных щитов и сэн-
двич-панелей, разработанных 
компанией Pagnoni Impianti 
(Монца). Данные прессы обла-
дают высокой производи-
тельностью и гибкостью при 
работе в линии. Основные пре-
имущества машин:
• Увеличена производитель-
ность по сравнению с преды-
дущими моделями. Имеется 
возможность работы с клеями 
с малым временем затверде-
вания

ма при переходе с прессова-
ния панели одной толщины на 
прессование панели с другой 
толщиной.
• Время срабатывания: в слу-
чае, если толщина панели уве-
личивается более, чем на 0.5 
мм, система должна выйти на 
требуемый уровень за время 
меньшее, чем 0.5 сек.
Управление гидроприводом 
осуществляется при помощи 
двух протоколов. Внутренний 
протокол CAN-bus управляет 
параметрами усилия и поло-
жения сервоцилиндров, внеш-
ний протокол Profi bus, ссвязы-
вает электрогидравлическую 
систему с PLC.
Особое внимание было уделе-
но настройке аварийного кон-
тура, а также системе защиты 
качества продукции. Напри-
мер: качество панелей на вы-
ходе из пресса не изменяется 
даже в случае выхода из строя 
любой пары цилиндров.
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