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В статье обоснована целесообразность переработки древесины, содержащей ядровую 

гниль. Предметом исследований являются способы переработки такой древесины. 

Древесина твердолиственных и хвойных пород, имеющая хорошие прочностные и 

теплоизоляционные показатели, пользуется высоким спросом, в результате чего сы-

рьевые запасы этой древесины в европейской части страны постоянно сокращаются. 

Дефицит твердолиственных и хвойных пород требует вовлечения в переработку неде-

ловой древесины. Существующий подход к выбору способа ее переработки определя-

ется только видом применяемого оборудования. В лесопильном производстве ядро-

вую гниль чаще всего удаляют выпиливанием двухкантного бруса или сердцевинных 

досок. В фанерном производстве чураки с диаметром гнили до 100 мм перерабатыва-

ют на лущильных станках с диаметром кулачков наружных шпинделей 110 мм. Дре-

весину с ядровой гнилью применяют для производства плитных материалов, но сум-

марное содержание гнили в щепе не должно превышать 5 %. Чаще всего древесину с 

ядровой гнилью распиливают на дрова для реализации населению. Дифференциация 

подхода к выбору способа переработки древесины с ядровой гнилью заключается в 

обосновании вида получаемых материалов и изделий различного функционального 

назначения в зависимости от ее размеров. Предлагаются следующие способы перера-

ботки древесины в соответствии с градацией гнили по диаметру: до 50 мм – высвер-

ливание из лесоматериалов ядровой гнили; от 50 до 100 мм – лущение здоровой пе-

риферийной части ствола; свыше 100 мм – выпиливание из лесоматериалов обрезных 

пиломатериалов. Для обеспечения конкурентоспособности продукция, изготовленная 

из древесины с ядровой гнилью, должна обладать более высокими эксплуатационны-

ми показателями по сравнению с существующими материалами и изделиями. Лесома-

териалы с ядровой гнилью диаметром до 50 мм наиболее целесообразно использовать 

для производства оцилиндрованных бревен, где полезный выход составляет около  

80 %. Высверливание отверстия небольшого диаметра не приведет к существенному 

снижению несущей способности бревен. При переработке древесины с ядровой гни-

лью диаметром 50…100 мм предлагается применять лущение здоровой древесины для 
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последующего склеивания фанерной продукции. Универсальным способом перера-

ботки древесины с ядровой гнилью диаметром более 100 мм (а также и менее 100 мм) 

является изготовление паллет для поддонов. 

 

Ключевые слова: переработка древесины с ядровой гнилью, фанера, оцилиндрованные 

бревна, пороки древесины. 

 

Двадцатое столетие ознаменовано бурным ростом строительного про-

изводства, приводящим к уменьшению запасов минеральных ресурсов. На 

фоне этого возросло значение строительных древесных материалов, со-

зданных самой природой и постоянно возобновляемых.  

Россия, являясь крупнейшей лесной державой, значительно отстает от 

других стран по основным экономическим и техническим показателям ис-

пользования леса и производству продукции из древесины. Она крупней-

ший в мире экспортер необработанного сырья, однако выход готовой про-

дукции из 1 м
3
 заготовленной древесины в нашей стране самый низкий сре-

ди лесопромышленных стран: на 1 м
2
 построенного жилья приходится всего 

0,05 м
3 

древесных материалов, что в 10 раз ниже, чем в промышленно раз-

витых странах.  

Cтратегия развития лесного комплекса Российской Федерации на пе-

риод до 2020 г. нацелена на развитие мощностей по глубокой механиче-

ской, химической и энергетической переработке древесины [6]. При выпол-

нении Национальной программы «Доступное и комфортное жилье – граж-

данам России» одним из приоритетов является полномасштабное развитие 

деревянного домостроения и производство необходимых для этого матери-

алов.  

Древесина обладает определенными прочностными показателями, 

имеет низкие теплопроводность и способность обмениваться влагой с 

окружающей средой, ее красивая текстура создает уют. К достоинствам 

древесины также относятся экологическая чистота и возобновляемость. 

Хвойная древесина (сосна и ель), имеющая хорошие прочностные и 

теплоизоляционные показатели, пользуется высоким спросом. В результате 

чего сырьевые запасы этой древесины в европейской части страны посто-

янно сокращаются. Дефицит твердолиственных и хвойных пород требует 

вовлечения в переработку неделовой древесины, которая по качественным 

показателям не соответствует требованиям стандартов на круглые лесома-

териалы.  

Эксплуатационные свойства древесины лиственных пород хуже, чем 

у хвойных, из-за чего она используется преимущественно в производстве 

древесностружечных и древесноволокнистых плит. Направления примене-

ния древесины показаны на рис. 1. 
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Рис. 1. Направления использования древесины 

 

Наличие пороков, их место расположения, размеры и количество опре-

деляют пригодность использования лесоматериалов для производства про-

дукции требуемого назначения и полезный выход. Основными сортообразу-

ющими пороками древесины являются сучки, гнили, трещины, кривизна и др. 

[10]. Наличие сучков, трещин и кривизны практически не влияет на показате-

ли механических свойств полученных из них плитных и композиционных ма-

териалов. 

Наиболее значимый порок древесины – ядровая гниль. Более 55 % объ-

ема заготавливаемой древесины березы поражено ядровой гнилью [9]. Гниль 

существенно снижает механические свойства древесины, при сильном пора-

жении она делает древесину полностью непригодной для делового примене-

ния. В исследовании [7] выявлена повышенная плотность древесных слоев, 

прилегающих к ядровой гнили. Это свидетельствует о целесообразности пе-

реработки здоровой части древесины [8].  

Актуальность переработки древесины с ядровой гнилью будет возрас-

тать. Рыночные экономические условия требуют от лесопереработчиков само-

стоятельно решать вопросы комплексного и рационального использования 

древесных ресурсов для получения максимального полезного выхода продук-

ции [2].  

Наличие ядровой гнили в лесоматериалах является определяющим фак-

тором для дальнейшего использования древесины. Чаще всего гниль распола-

гается в нижней и средней частях ствола. Древесина этих частей характеризу-

ется минимальным количеством сучков и наиболее пригодна для производ-

ства материалов и изделий, однако наличие ядровой гнили сдерживает  

использование нижней и средней частей ствола даже у деревьев большого 

диаметра. 

Существующие способы переработки древесины с ядровой гнилью раз-

деляются по видам производств.  

В лесопильном производстве в зависимости от размеров гниль чаще 

удаляют выпиливанием двухкантного бруса или сердцевинных досок [1].  
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В фанерном производстве для лущения шпона допускаются лесомате-

риалы с диаметром гнили, составляющим 1/3 от диаметра чурака на одном 

торце. Для переработки древесины с ядровой гнилью диаметром более 1/3 

диаметра ствола используют лущильные станки с внецентренным приводом. 

Чураки с диаметром гнили до 100 мм перерабатывают на лущильных станках, 

имеющих диаметр наружных шпинделей 110 мм для предотвращения прокру-

чивания. 

Для производства плитных материалов суммарное содержание гнили в 

щепе не должно превышать 5 %. Допускается использование отдельных лесо-

материалов с диаметром гнили до 0,5 диаметра ствола. Чаще всего древесину 

с ядровой гнилью распиливают на дрова для реализации населению в качестве 

топлива. 

Целесообразность переработки древесины зависит от размеров ядровой 

гнили. Очевидна необходимость дифференцированного подхода к переработ-

ке такой древесины. Предлагаются следующие способы переработки древеси-

ны в соответствии с диаметром ядровой гнили:  

до 50 мм – высверливание гнили из лесоматериалов;  

50…100 мм – лущение здоровой периферийной древесины; 

более 100 мм – выпиливание из лесоматериалов здоровой древесины.  

Для обеспечения конкурентоспособности продукция, изготовленная из 

сырья с ядровой гнилью, должна обладать более высокими эксплуатацион-

ными показателями по сравнению с существующей. Поэтому способы ее 

получения должны быть тесно связаны с конкретными материалами или  

изделиями.  

Лесоматериалы с ядровой гнилью диаметром до 50 мм наиболее целе-

сообразно использовать для производства оцилиндрованных бревен (полез-

ный выход – около 80 %). Небольшой диаметр полученного при сверлении 

отверстия не приведет к существенному снижению несущей способности бре-

вен, а наоборот будет способствовать улучшению процесса их сушки для 

предотвращения появления поверхностных трещин [3, 4]. Для предотвраще-

ния гниения отверстие должно быть обработано антисептиками, а в зимнее 

время года закрыто заглушкой.  

Для переработки древесины с ядровой гнилью диаметром 50…100 мм 

наиболее приемлемо лущение здоровой части древесины для последующего 

склеивания из шпона фанерной продукции (рельефная, филенчатая и компо-

зиционная профильная фанера с улучшенным внешним видом; фанерная пли-

та с низкой теплопроводностью и др.). При этом диаметр кулачков в лущиль-

ных станках должен превосходить диаметр гнили для предотвращения про-

кручивания чураков в шпинделях. Срезание качественной периферийной ча-

сти чурака обеспечит наибольший полезный выход.  

Из древесины с ядровой гнилью диаметром более 100 мм наиболее це-

лесообразно производить ячеистые стеновые панели.  
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Вышеизложенные способы переработки древесины с ядровой гнилью 

диаметром до 50 мм и 50…100 мм и более предполагают использование спе-

циализированного оборудования, которое имеется не на всех предприятиях.  

Универсальным способом переработки древесины с ядровой гнилью 

диаметром более 100 мм (а также и менее 100 мм) является изготовление пал-

лет – брусков для поддонов длиной 900…1200 мм, шириной 90…143 мм и 

толщиной 20…22 мм [5]. Максимальный выход заготовок из лесоматериала 

будет обеспечен в том случае, если соблюдается следующее условие:  

D = В / (0,6…0,8), 

где D – диаметр лесоматериала, см; 

      В – суммарная толщина выпиливаемых брусьев, см. 

Схемы получения паллет из древесины, пораженной ядровой гнилью, 

приведены на рис. 2. 

 
                   а                                          б                                                        в 

 

Рис. 2. Схемы получения паллет из древесины с ядровой гнилью: а – диаметр 

бревна до 24 см при диаметре гнили до 100 мм; б – диаметр бревна 24…32 см 

при диаметре гнили более 100 мм; в – диаметр бревна более 34 см при диаметре 

                                                   гнили более 100 мм 

 

Для выполнения вышеприведенного условия в случае использования 

лесоматериалов диаметром до 24 см с диаметром ядровой гнили менее 100 мм 

рекомендуется схема раскроя, показанная на рис. 2, а, для лесоматериалов 

диаметром 24…32 см с диаметром ядровой гнили более 100 мм – схема рас-

кроя с выпиливанием 2 двухкантных брусьев толщиной 100 мм (рис. 2, б), для 

лесоматериалов диаметром более 34 см с диаметром ядровой гнили более  

100 мм – схема раскроя с выпиливанием трех брусьев толщиной 100 мм  

(рис. 2, в). 

Для переработки лесоматериалов с ядровой гнилью разработано 

устройство, которое содержит два обрезных станка для последовательной об-

резки каждой кромки, механизм подачи и вертикальные направляющие для 

перемещения пиломатериалов параллельно обрезаемым кромкам. Обрезные 

станки выполнены двухпильными с возможностью регулирования расстояния 
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между пилами и вертикальными направляющими (рис. 3). Двухпильные стан-

ки последовательно выпиливают здоровую часть древесины дисковыми пила-

ми с каждого края. 

 
Рис. 3. Схема переработки древесины с ядровой гнилью на 

обрезном станке: 1, 9 – электродвигатели; 2 – боковые 

направляющие; 3 – обзольные кромки обрезаемого пиломате-

риала; 4, 5 – дисковые пилы для выпиливания обзольной 

кромки и здоровой древесины; 6 – полосы здоровой древеси-

ны; 7 – ядровая гниль; 8 – горизонтальные направляющие;  

10 – винтовая подача; 11 – устройства для смещения электро- 

               двигателей; 12 – направляющие; 13 – станина 
 

Каждый из станков содержит электродвигатель 1 с дисковой пилой 4 

для обрезки обзольной кромки и электродвигатель 9 с дисковой пилой 5 для 

выпиливания здоровой древесины. Электродвигатели установлены на направ-

ляющих 12, которые обеспечивают возможность их перемещения в горизон-

тальной плоскости с помощью устройств 11, установленных на станине, и 

винтовой подачи. Перемещение обрезаемых пиломатериалов производится по 

горизонтальным направляющим 8. Вдоль боковых вертикальных направляю-

щих 2 осуществляется перемещение обрезаемого пиломатериала, который 

содержит обзольные кромки, полосы здоровой древесины и ядровую гниль.  

Второй обрезной двухпильный станок аналогичен по конструкции пер-

вому станку и является его зеркальным отображением (боковые вертикальные 

направляющие 2 установлены с противоположной стороны от горизонталь-

ных направляющих 8). 
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Перед обработкой в зависимости от размеров обзольной кромки, шири-

ны полосы здоровой древесины и ядровой гнили пилы 4, 5 устанавливают та-

ким образом, чтобы полученная при обработке полоса здоровой древесины 

имела максимальную ширину. После настройки на требуемую ширину вклю-

чают механизм и производят обрезку пилами 4, 5 обзольной кромки и выпи-

ливание полосы здоровой древесины. Оставшуюся часть древесины передают 

на второй станок, где обработка древесины производится аналогично.  

Таким образом, разработанное устройство обеспечивает возможность 

получения обрезных пиломатериалов из необрезных, содержащих ядровую 

гниль, с максимальным объемным выходом.  

Устройство является универсальным, так как с его помощью можно 

также обрабатывать необрезные пиломатериалы и без ядровой гнили. В этом 

случае дисковые пилы для выпиливания здоровой древесины обоих станков 

смещаются в крайнее положение, а обработка пиломатериалов производится 

только пилами для выпиливания кромок.  
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The feasibility of wood processing containing heart rot is substantiated in the article. The 

subject of research is the processing methods of wood with heart rot. Hardwood and 

coniferous wood with good strength and heat insulating parameters, is in high demand. As a 

result, the raw stock of this wood in the European part of the country is constantly 

decreasing. Deficiency of hardwood and coniferous wood requires the involvement of non-

merchantable wood into processing. The existing approach to choosing the method of its 

processing is determined only by the type of the used equipment. In the sawmill production, 

the heart rot is often removed by sawing of double flat-faced cants or heart boards. In the 

plywood production, billets with a rot diameter of up to 100 mm are processed on peelers 

with a cam diameter of outer spindles of 110 mm. Wood with heart rot is used for the 

production of plate materials, but the total content of decay in wood chips should not exceed 

5 %. Often wood with heart rot is sawed for firewood for sale to the population. The 

approach differentiation for choosing the processing method of wood with heart rot is to 

justify the type of obtained materials and products of various functional purposes, depending 

on its size. The following methods of wood processing are proposed in accordance with the 

rot gradation by diameter: up to 50 mm ‒ drilling of heart rot from timber; from 50 to  

100 mm ‒ peeling of a healthy peripheral part of the trunk; over 100 mm ‒ sawing of cut 

lumber from timber. To ensure the competitiveness the products made from wood with heart 

rot, should have higher performance criteria compared to existing materials and products. 

Wood materials with heart rot of a diameter of up to 50 mm are most advisable to use for the 

production of rounded logs, where the useful yield is about 80 %. Drilling a small diameter 

hole will not result in a significant reduction in the carrying capacity of logs. When 

processing wood with heart rot of a diameter of 50...100 mm, we propose to use sound wood 

peeling for the subsequent jointing of plywood products. A universal way of wood 

processing with heart rot of a diameter of 100 mm and more (and also less than 100 mm) is 

the production of pallets for platforms. 

 

Keywords: added-value pumped wood processing, plywood, rounded log, flaw in wood. 
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