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ВЫСОКОКАЧЕСТВЕННОЙ ДРЕВЕСНОЙ ПРОДУКЦИИ

За последние годы группа осуществила разработки и инвестировала в технологию 

формирования ковра и непрерывного прессования древесноплитной продукции с целью 

полной комплектации ассортимента предлагаемого оборудования. Кроме того, это делалось 

также с целью стать надежным и конкурентоспособным партнером в поставке комплектных 

технологических линий ДСП, ДВП, МДФ, ОСБ, изоляционных плит, топливных гранул, 

бобышек для поддонов и экструзивных поддонов, а также выработки энергии из биомассы и 

отходов производства.



Новинка!

График DC (коэффициента отклонения), дающий представление процесса за длительное время, 

служит источником сведений о том, какого качества и какой однородности изготавливаются 

плиты (рис. 4). Чем больше величина DC, тем неоднороднее идет продукция и тем больше 

вероятность того, что будут образовываться воздушные включения. По мере роста величины DC 

(снижения минимальной величины, красный график) качество плиты будет ухудшаться. Эта 

величина указывает на наличие определенных технологических проблем, например на участках 

осмоления, насыпки или прессования.

Удаление шлифовальной пыли - процесс очень пожаро- и взрывоопасный. Для предотвращения 

попадания искры или горячей частицы в фильтр или бункер применяются установки 

искрогашения (подробную информацию см. в «Дерево-RU» № 2/2009,

Сердцем установки искрогашения является цент-

ральный пульт сбора информации. Сюда приходят 

сигналы с отдельных датчиков регистрации искр, 

расположенных на различных участках системы. 

Вся информация выводится на экран на русском 

языке! Практически мгновенно (чистое время с 

момента фиксации искры или горячей частицы до 

выдачи управляющей команды составляет 8 мсек, 

время открывания форсунки составляет 250-300 

мсек с момента обнаружения) происходит 

активизация автоматики противодействия на 

соответствующих участках. Производственный 

процесс при этом может беспрепятственно 

продолжаться!







Сушка пиломатериалов перед их дальнейшей переработкой довольно длительный и 

энергозатратный процесс, который существенно влияет на себестоимость продукции. 

Особенно энергоемок процесс изготовления изделий из древесины лиственных пород. 

Поэтом)' и объемы переработки круглых лесоматериалов таких пород, как дуб, бук, ясень и 

других, сравнительно невелики. Продолжительность сушки в традиционных конвективных 

сушильных камерах пиломатериалов твердых лиственных пород значительно (в 5-6 раз) 

выше, чем хвойных. Поэтому сегодня многие деревообрабатывающие предприятия при 

изготовлении высококачественной продукции из древесины идут по пути имитации 

древесины ценных пород, используя пиломатериалы широко распространенных хвойных 

пород, в частности сосны.

Для обеспечения экономически приемлемой величины продолжительности сушки, в том 

числе трудно сохнущих пород, необходима разработка и внедрение в производство новых, 

высокоэффективных технологий. Рост объемов производства изделий из древесины 

требует большого количества высушенных пиломатериалов, которое можно получить, 

например, организовав атмосферную сушку. Некоторые производители так и поступают, 

ссылаясь при этом на высокое качество высушенной древесины. 

Кроме того, на атмосферную сушку оказывают влияние факторы географического 

положения предприятия, сезонность. Поэтому атмосферная сушка в основном может быть 

рекомендована и применяется на крупных лесопильных предприятиях для первоначальной 

подсушки пиломатериалов; применять ее для массовой сушки древесины нецелесообразно.

В массовой сушке пиломатериалов применяют в основном 

конвективные сушильные камеры различного объема загрузки



Ускорение конвективной сушки возможно благодаря увеличению температуры среды 

до 90- 120 'С. Поддерживая высокий уровень влажности агента сушки на протяжении 

процесса сушки, можно добиться положительного результата. Однако у 

высокотемпературной сушки есть некоторые особенности. Например, изменение 

природного цвета древесины: при высоких температурах (от 80 5 С и особенно после 

100 :С) древесина существенно темнеет, приобретая коричневатый оттенок. В 

некоторых случаях, например в мебельном производстве, это обстоятельство 

препятствует сушке древесины подобным способом.

Ускорение конвективной сушки возможно благодаря увеличению 

температуры среды до 90-120 °С





В настоящее время для изготовления деталей сложной формы (например, 

балясин) помимо традиционных токарных и токарно-копировальных станков 

широко используются токарно-фрезерные. Их работа основана на принципе 

фрезерования древесины вращающимся дисковым инструментом. Этот принцип 

широко применяется в зарубежном оборудовании и вытесняет традиционную 

схему токарной обработки резцом. В отличие от нее, где вращается
только заготовка, обработка твердосплавной фрезой на порядок увеличивает 

производительность и стойкость инструмента. Схема обработки вращающимся 

инструментом позволяет без труда получать изделия, которые невозможно 

изготовить на традиционном токарном станке. Помимо насадных фрез в таких 

станках используются и концевые, с помощью которых выполняются отработка 

винтовых и других сложных поверхностей при программируемом вращении 

заготовки.

Формообразование заготовки производится по программе и с помощью 

копировального устройства. На российском рынке представлены несколько 

импортных моделей подобных станков. Российские конструкторы из фирмы 

«Инностан» предложили свою оригинальную конструкцию фрезерного узла и 

внесли ряд изменений в компоновку станка.





Вопрос создания экологически чистых клееных материалов на основе водорастворимых полимеров 

природного происхождения, получаемых биотехнологическим синтезом на субстратах из 

низкосортной древесины, сегодня весьма актуален. Среди связующих, применяемых в 

производстве изделий из древесины в пашей стране и за рубежом, наибольший удельный вес имеют 

клеи па основе карбамщофор- мальдегидных смол (КФС). Их приоритет связан с целым рядом 

положительных технологических, эксплуатационных и экономических факторов.
Проблема формальдегида

Наряду с неоспоримыми достоинствами КФС обладают существенным недостатком - наличием 

свободного формальдегида (СФ), который в последнее время привлек внимание ученых всего мира 

в связи с ужесточением требований к охране окружающей среды.

Выделяясь в процессе склеивания древесных композиционных материалов, эксплуатации готовых 

изделий из них, а также попадая в сточные воды в результате различных технологических 

операций, СФ загрязняет промышленные помещения, продукцию и отходы деревообрабатывающих 

предприятий, что оказывает негативное антропогенное воздействие на окружающую среду. В связи 

с этим проблема снижения содержания СФ в клеях, обезвреживания и утилизации токсичных 

отходов деревообрабатывающих предприятий остается весьма актуальной и в нашей стране, и за 

рубежом.

С января 2008 года Калифоргпгйское Агентство по Воздушным Ресурсам (CARB) усилило 

контроль по формальдегиду в деревянных изделиях, широко используемых в кухонных шкафах, 

жилищном и другом строительстве.

Согласно японским JAS-стандартам безфеналъ- пые клеи широко применяются в Азии для ненесу- 

щих (JAS 234) и несущих (JAS 235) конструкций.

В новую редакцию европейского стандарта EN 14080, регламентирующего производство несущих 

конструкций, будет внесен раздел, касающийся применения безфеполышх кл







Контроль качества в производстве МДФ

Специалисты из института Тюнена (Гамбург, Германия) совместно с фирмой GreCon (Альфельд) 

разработали встроенную систему для определения характеристик ТМР-волокон в МДФ и оф- лайн-

систему анализа волокна. Характерной чертой сырья из возобновляемых ресурсов являются 

вариации их природного качества. Определить значения и реагировать на эти вариации - большая 

проблема в промышленном производстве. В технологии производства древесных композиционных 

материалов распределение размера и морфологии частиц древесины (стружек) и волокон имеет 

важное значение, влияющее на получение заданных свойств плит.

Несмотря на важность контроля качества волокна в производстве МДФ, технический уровень 

такого контроля остается по-прежнему низким; это связано с отсутствием адекватных из-

мерительных приборов. Такой вывод был сделан на основе всемирного опроса технического 

персонала заводов МДФ, который был представлен на Международном симпозиуме по древесным 

композитам (IWCS) в Сиэтле, штат Вашингтон, США, в апреле 2013 года. По результатам 

исследования, квалифицированный персонал подавляющее большинство операций контроля 

качества волокна выполняет, попросту говоря, на ощупь или визуально. Качество волокна также 

оценивается с помощью различных методов, заимствованных из технологии производства ДСП. 

Например, сравниваются поверхности готовой плиты и контрольных образцов МДФ. Для этого 

иногда используют' результаты анализа платности ковра (до пресса).

Способы анализа волокна, применяемые целлюлозно-бумажной промышленностью, не могут быть 

адекватно адаптированы для термомеханической целлюлозы (ТМЦ), используемой в производстве 

МДФ. Из-за большого спектра размеров ТМЦ (размер частиц находится в пределах от пыли 

(фрагментов волокна) до нескольких см) - такие системы неприменимы. В частности, это показали 

исследования, проведенные в Kajaani Fibre Lab (Metso Automation, Фитыяндия). Измерительные 

системы FibreShape, QIC-PIC и CAMSIZER также оказались малопригодными для решения 

поставленной задачи.



В 2010 году был разработан и испытан первый опытный образец системы, которая позволяла 

определить наличие костры и крупных неразделенных волокон на поверхности плит. Она включала 

в себя программное обеспечение для выделения крест-накрест перекрывающихся волокон, а также 

методик)- для механического разделения и определения характеристик волокон, которая защищена 

патентом. Система встроенного контроля качества волокна включена в производственную 

программу фирмы GreCon и успешно эксплуатируется на трех немецких заводах МДФ. В настоящее 

время она продолжает совершенствоваться и используется для исследования основных факторов, 

влияющих на качество волокна и свойства готовой древесноволокнистой плиты.
Цель проекта заключалась в разработке эффективною измерительного устройства для заводов МДФ, 

которое может быть использовано для решения следующих задач:

Внутренний контроль: определение, проверка и обеспечение заданного качества волокна.

Оценка состояния рафинера: контро;п> износа дисков рафинера по качеству волокна на ею выходе.

Оптимизация процесса: определение мер, которые позволяют повлиять на качество плиты.

Проверка работы оборудования для получения волокна (производительность и качество работы); 

такая объективная информация необходима и для производителей такого оборудования, и для 

технолоюв завода МДФ.


