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(57) Спосіб сушіння деревини, який здійснюється в
конвективних пароповітряних сушильних камерах
періодичної дії, який відрізняється тим,  що для
покращення якості висушуваної деревини запро-

поновано методику проведення в процесі сушіння
проміжної тепловологообробки, в якій визначено
момент проведення проміжної тепловологооброб-
ки - коли залишкові деформації розтягу в поверх-
невих шарах досягають максимуму, визначено
параметри середовища, при яких потрібно прово-
дити проміжну тепловологообробку, та залежність
для визначення оптимальної тривалості, яка вра-
ховує породу, товщину і перепад вологості по то-
вщині матеріалу, що дозволить суттєво зменшити
дефекти сушіння та досягти заданих нормативних
показників якості висушуваних пиломатеріалів і
заготовок із деревини різних порід.

Корисна модель відноситься до деревооброб-
ної галузі промисловості і може бути використана
для проведення проміжкової тепловологообробки
в процесі камерного сушіння пиломатеріалів і за-
готовок із різних порід деревини.

Найбільше розповсюдження (біля 95% від всіх
способів сушіння) в промисловості має конвектив-
не сушіння пиломатеріалів і заготовок в пароповіт-
ряному середовищі з використанням сушильних
камер періодичної дії. Процес сушіння пиломате-
ріалів і заготовок складається із ряду технологіч-
них і контрольних операцій. До технологічних опе-
рацій процесу сушіння відноситься складання
пиломатеріалів у штабелі, проведення початково-
го нагрівання пиломатеріалів або заготовок перед
сушінням, ведення процесу сушіння за заданим
режимом, проведення проміжкової та кондиціону-
ючої тепловологообробок [1]. Всі названі техноло-
гічні операції мають свої можливості для вдоско-
налення, які сприятимуть збереженню
енергетичних витрат та підвищенню якості вису-
шуваного пиломатеріалу. Контрольні операції в
процесі сушіння пиломатеріалів або заготовок є
однаковими для різних порід деревини. Це, в ос-
новному, контроль параметрів середовища (тем-
ператури і відносної вологості) та їх регулювання в
залежності від вологості матеріалу. Бажано вести
також контроль за розвитком внутрішніх напру-
жень в деревині в процесі сушіння.

Метою проміжкових тепловологообробок в
процесі камерного сушіння пиломатеріалів і заго-
товок є збільшення пластичності деревини, що
значно зменшує накопичені залишкові деформації
і тим самим зменшує внутрішні напруження, а та-
кож вирівнювання температури по перетину мате-
ріалу та по об'єму сушильної камери. Таким чи-
ном, проведення проміжкових тепловологообробок
дозволяє періодично знімати накопичені внутрішні
напруження і зберігати цілісність матеріалу в про-
цесі сушіння. Періодичність проведення теплово-
логообробок залежить від особливостей будови
деревини, розміру поперечного перетину матеріа-
лу та застосовуваних режимів.  Оскільки,  доціль-
ним є сушіння пиломатеріалів і заготовок м'якими
низькотемпературними режимами, тому достатнім
є проведення однієї проміжкової тепловологооб-
робки в момент зміни знаку внутрішніх напружень.
На початку процесу сушіння, коли вологість повер-
хневих шарів матеріалу стає нижчим за точку на-
сичення клітинної стінки деревини, в цих шарах
пиломатеріалів (заготовок) виникають деформації
і напруження розтягу, а у внутрішніх шарах, відпо-
відно, стискування. В той період процесу сушіння,
коли вологість внутрішніх шарів деревини перети-
нає границю точки насичення починається всихан-
ня внутрішніх шарів, тоді змінюється знак дефор-
мацій і напружень. Цьому моменту відповідають
максимальні значення деформації розтягу поверх-
невих шарів матеріалу. Визначається момент змі-
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ни знаку деформацій і напружень емпіричним
шляхом, він залежить від розмірів поперечного
перетину матеріалу, породи деревини і темпера-
турних умов сушіння. Середнє значення вологості
в момент зміни деформації, за результатами до-
сліджень, проведених авторами, становить 25%.

Традиційним способом проведення теплово-
логообробки за наявності використання як тепло-
носія водяної пари було підвищення температури
середовища на 3-5°С та доведення вологості пові-
тря до значення 95-100% за рахунок впускання
водяної пари у внутрішній об'єм сушильної камери.
Тому проміжко-ву тепловологообробку називають
пропарюванням.  Сучасні сушильні камери як теп-
лоносій використовують гарячу воду, тому зволо-
ження повітря проводять за допомогою форсунок
через які гаряча вода розсіюється у внутрішньому
об'ємі камери у вигляді тумана (повітряно-
крапельна суміш). В даному випадку температуру
повітря в камері збільшують до рівня наступної
ступені режиму ,  а відносну вологість повітря збі-
льшують до 95-98%. Це дозволяє, після закінчення
проміжкової тепловологообробки, плавно перейти
на наступний ступінь режиму сушіння.

В процесі проміжкової тепловологообробки
зовнішні (поверхневі) шари деревини зволожують-
ся, а внутрішні продовжують висушуватися. Отже,
в процесі проміжкової тепловологообробки спо-
стерігається рух вологи з поверхневого шару в
приповерхневий, а також рух вологи з централь-
них шарів в приповерхневі, тобто відбувається
вирівнювання вологості по товщині матеріалу. Не-
рівномірний розподіл вологості по товщині матері-
алу є однією з причин наявності внутрішніх напру-
жень та дефектів сушіння.

Тривалість проміжкової теплообробки зале-
жить від породи деревини, розмірів поперечного
перетину матеріалу і різниці вологості централь-
них і поверхневих шарів матеріалу - перепаду во-
логості по товщині матеріалу ( D WS),  який є нор-
мативним показником якості висушуваного
матеріалу. Таким чином, тривалість проміжкової

тепловологообробки має забезпечити норматив-
ний перепад вологості по товщині матеріалу і сут-
тєво зменшити дефекти сушіння,  які є наслідком
деформації розвитку поверхневих шарів матеріа-
лу. Орієнтовно тривалість проміжкової тепловоло-
гообробки можна визначити за формулою

( ) ( )[ ] 1s0s0г SWW ×D-D×A³s

де ( D WS)0 - початковий перепад вологості по
товщині матеріалу до проміжкової тепловологооб-
робки, %;

D WS- нормативне значення перепаду волого-
сті по товщині матеріалу, %;

S1 - товщина матеріалу, мм;
А - коефіцієнт, який враховує породу деревини

(наприклад, для бука А=23,55×10-3).
Таким чином,  згідно з корисною моделлю,  за-

пропонований спосіб сушіння, в якому для покра-
щення якості висушуваної деревини розроблено
методику проведення проміжкової тепловологооб-
робки, визначено оптимальний момент її прове-
дення та параметри середовища (пароповітряної
суміші). Для визначення тривалості проміжкової
тепловологообробки виведена розрахункова за-
лежність.
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