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В статье изучены вопросы организации, методы и приборы подготовительных манипуляций с сырьем перед тепловой об-
работкой древесины, предназначенной для лущения, с целью повысить качество процесса пропаривания, контроль качества и
эффективность гидротермической обработки кряжа. Выполненные натурные обследования технологических операций, а
также обследования сырья перед и после каждой операции на фанерном комбинате позволили выявить важные факторы,
которые влияют на эффективность тепловой обработки сырья и на выход качества (сорт) готовой продукции, т. е. лущено-
го шпона. Особую роль в повышении производительности и качества процесса пропаривания на предприятии будет играть
системная подготовка сырья перед тепловой обработкой, чем в настоящее время на производстве чаще всего пренебрегают.
В работе предложены оптимальные методы и средства важных замеров для подготовки чураков (кряжей) в сортировке по
размерам, влажности и температуре непосредственно перед загрузкой в определенную секцию бассейна. Определены важные
аспекты контроля качества гидротермической обработки кряжа. При обработке данных замеров физических свойств, ше-
роховатости поверхности листов шпона и появившихся на них дефектов сразу после лущения, проанализировав параметры
режимов гидротермической обработки, авторы выявили взаимосвязь и определили основные показатели лущеного шпона, по
которым можно определить эффективность гидротермической обработки, что, в конечном итоге, повлияет на качество
выпускаемой продукции — фанеры и актуальность применения мер по улучшению подготовки сырья на фанерных комбина-
тах.
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The article studies the issues of organization, methods and devices of preparatory manipulations with raw materials before heat
treatment of wood intended for peeling in order to improve the quality of the steaming process, quality control and efficiency of hydro-
thermal treatment of the ridge. The carried out full-scale inspections of technological operations, as well as the examination of raw
materials before and after each operation at the plywood mill, allowed to identify important factors that affect the efficiency of heat
treatment of raw materials and the yield of quality (grade) of finished products, that is, peeling veneer. A special role in improving the
productivity and quality of the steaming process at the enterprise will be played by the systematic preparation of raw materials before
heat treatment, which is now most often neglected in the production. The paper proposes the optimal methods and means of important
measurements for the preparation of churaks (ridges) in sorting by size, humidity and temperature just before loading them into a cer-
tain section of the pool. Important aspects of quality control of hydrothermal treatment of the ridge are defined. When processing the
data of measurements of physical properties, surface roughness of veneer sheets and the defects that appeared on them immediately
after peeling, analyzing the parameters of the hydrothermal treatment regimes, the authors identified the relationship and determined
the main parameters of the rotary veneer, which can determine the efficiency of hydrothermal treatment, which, ultimately, will affect
the quality of the products - plywood and the urgency of applying measures to improve the preparation of raw materials in plywood
plants.

Keywords: glued plywood; rotary cut veneer; ridge preparation; ridge hydrothermal treatment; devices.

Введение
В современных условиях, когда повышаются требо-

вания к качеству выпускаемой продукции, необходимо

определять новые пути совершенствования технологи-
ческих операций.
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Для выполнения этого условия требуется разрабо-
тать базовые определения, позволяющие осуществлять
более глубокие научные подходы в изучении тепловых
процессов, которые составляют основу большинства
технологических операций, связанных с древесиной. В
данном случае это тепловая обработка древесины для
лущения, которая является одной из наиболее и трудо-
емких  и затратных операций [1–10].

Несмотря на то, что существуют уже рассчитанные
режимы гидротермической обработки, на реальных
предприятиях их унифицируют, и обработка произво-
дится в течение 24 ч в зимних условиях и в течение
18 ч — в летних. Из-за того, что на рассматриваемом
предприятии отсутствует сортировка сырья в зависи-
мости от диаметра, и при тепловой обработке прихо-
дится ориентироваться на средний диаметр, оставшееся
количество сырья может быть пере- или недодержан-
ным [11–15].

Соблюдение правильных режимов тепловой обра-
ботки очень важно. Например, если древесина будет
недоварена, лущение не производят, так как заданной
пластичности волокон не будет, шпон будет ломаться и
крошиться, появятся трещины, поверхность будет не-
ровной, «рубленой». Если древесина переварена, то
при лущении поверхность шпона будет напоминать
мочало, волокна также потеряют свою пластичность и
под лезвием ножа волокна будут мяться, а не срезаться.
В этом случае перепаренную древесину откладывают в
сторону для частичного остывания, а затем лущат.

Объекты и методы исследования. На сегодняш-
ний день клееная фанера (и другие виды клееных ма-
териалов из шпона) является одним из наиболее эффек-
тивных видов продукции из древесины конструкцион-
ного назначения. Несмотря на то, что наблюдается не-
который спад в развитии лесопромышленного ком-
плекса, фанерная промышленность показывает рост, в
том числе за счет увеличения экспорта продукции. Од-
нако Россия существенно отставала и отстает от севе-
роамериканских и европейских стран по объемам про-
изводства и ассортименту продукции [3]. Производя-
щие фанеру в России заводы и комбинаты функциони-
руют в качестве самостоятельных хозяйствующих
субъектов, выпускающих фанеру строительного, кон-
струкционного, промышленного и упаковочного на-
значения, а также входят в состав деревообрабаты-
вающих холдингов, обеспечивая мебельное производ-
ство фанерой.

Благоприятствовало выходу российских производи-
телей на мировые рынки прежде всего высокое качество,
а также относительная дешевизна сырья, используемого
для производства фанеры, в качестве которого выступа-
ет береза, имеющая более высокие термомеханические
свойства, в отличие от других пород деревьев.

В соответствии с планом изучения вопроса был раз-
работан маршрут исследования:

1) Изучить качество существующей системы гидро-
термической обработки сырья, соотнести с дефектами,
которые проявляются на лущеном шпоне.

2) Провести необходимые замеры параметров на
производстве.

3) Используя данные замеров, произвести расчеты
режимов пропарки сырья.

4) Применить на производстве полученные режимы
гидротермической обработки сырья, проанализировать
их применимость.

5) Предложить системы и методы, позволяющие
повысить эффективность гидротермической обработки.

Результаты и их обсуждение. Контрольные и из-
мерительные работы были проведены в соответствии с
документом «Методические рекомендации по контро-
лю технологического процесса и состояния оборудова-
ния в производстве фанеры и древесных слоистых пла-
стиков» [16; 17].

Контроль качества гидротермической обработки
кряжа, или чурака, включает в себя:

1) Контроль правильности подбора кряжей (чура-
ков) по породам, длине и диаметру. Средство контроля
— рулетка (ГОСТ 7502-69. Рулетки измерительные
металлические). Контролю подвергают партию чураков
(кряжей), предназначенных для загрузки в секцию бас-
сейна. Производят учет количества чураков (кряжей) с
указанием породы древесины. Длину и диаметр каждо-
го чурака (кряжа) замеряют рулеткой с точностью до
0,5 см. Диаметр замеряют в верхнем отрубе в двух на-
правлениях: наибольшего и наименьшего диаметра. За
величину диаметра принимают среднеарифметическое
из двух измерений. При этом доли менее 1 см в расчет
не принимаются, а 1 см и более приравниваются к
ближайшему четному числу в большую сторону.

Чураки (кряжи) должны иметь длину в пределах,
допускаемых ГОСТ на сырье, а диаметр — в пределах,
предусмотренных технологической инструкцией для
данной секции бассейна.

2) Контроль режима гидротермической обработки
кряжей (чураков). Средства контроля — термометр
(ГОСТ 2823-73. Термометры стеклянные технические),
секундомер (ГОСТ 7412-68. Часы электрические пер-
вичные и вторичные). Измеряют: температуру воды
бассейна до и после загрузки, наружного воздуха, про-
должительность загрузки и термообработки. Темпера-
туру воды измеряют погружением термометра на глу-
бину 0,5 м от поверхности в двух точках, со стороны
загрузки и со стороны выгрузки [18–20].

Основными показателями лущеного шпона, по ко-
торым можно определить эффективность гидротерми-
ческой обработки, являются:

1) температура;
2) влажность;
3) состояние поверхности листа: при лущении мо-

роженных чураков поверхность шпона будет шерохо-
ватой, с трещинами на левой стороне, либо рифленая
(рубчатая); при лущении переваренных чураков шпон
будет дряблый и раздавленный, поверхность его будет
ворсистая;

4) наличие трещин (в результате лущения непрогре-
того сырья);

5) наличие шпона-рванины (шпон незаданных раз-
меров и формы, полученный в начале лущения при
оцилиндровке фанерного чурака или в начале строга-
ния бруса или ванчеса) [2].
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Для замеров температуры и влажности использо-
вались:

1) Инфракрасный лазерный термометр «Testo 835-H1»
(диапазон измерения от –30 до +600 °C, погрешность ±2,5
°C (в диапазоне от –20 до –0,1 °C); ±1,0 °C (в диапазоне от
0 до 99,9 °C); ±1 % от измеренного значения в остальном
диапазоне, разрешение: 0,1 °C) (рис. 1);

Рис. 1. Измерение температуры инфракрасным лазерным
термометром «Testo 835-H1»

2) Игольчатый влагомер «Testo 606-1» (диапазон
измерений от 0 до 90 %, погрешность: ±1 %, разреше-
ние: 0.1) (рис. 2).

Рис. 2. Измерение влажности древесины игольчатым влаго-
мером «Testo 606-1»

3) Рулетка (ГОСТ 7502-69. Рулетки измерительные
металлические) для замера длины.

Измерения проводились согласно инструкции к при-
борам. Остальные параметры определялись визуально.

Рис. 3. Измерение диаметра чурака до лущения

Выводы
Исследования процессов обработки древесных ма-

териалов лиственных пород, направленные на повыше-
ние качества и эффективности в деревообрабатываю-
щей промышленности, в частности при производстве
лущеного шпона на фанерных комбинатах, имеют важ-
ное научное и практическое значение и особенно акту-
альны в современной экономической ситуации.
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лущеного шпона на фанерных комбинатах, имеют важ-
ное научное и практическое значение и особенно акту-
альны в современной экономической ситуации.
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