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Дослідження колірних характеристик струганого шпону 
з деревини дуба звичайного в процесі його виготовлення

Ю. М. Губер1, З. П. Копинець2, Ж. Я. Гуменюк3, Р. Б. Щупаківський4, В. Р. Партика5

Найвищу вартість, як личкувального матеріалу, струганий шпон має за умови збереження природного ко-
льору деревини. Тому дослідження його колірних характеристик має важливе практичне значення.

Об’єктом дослідження обрано струганий шпон з деревини дуба звичайного (Quercus robur L.).
Експериментальні дослідження проведено у виробничих умовах ТОВ «ЄВРОШПОН», яке спеціалізується на 

виготовленні струганого шпону. Колірні характеристики шпону встановлювали за допомогою апаратної ко-
лірної просторової моделі CIELab. 

Досліджували колірні показники струганого шпону, відібраного з пропарених або проварених ванчесів на гли-
бині 50, 100 і 150 мм від поверхні, та висушеного в атмосферних умовах або у сушильній камері. Встановле-
но, що відбувається потемніння струганого шпону з деревини дуба, виготовленого з пропарених і проварених 
ванчесів та після його камерного сушіння.

Технологічну операцію проварювання ванчесів з деревини дуба у виробництві струганого шпону рекомен-
довано застосовувати у випадку, коли потрібно досягнути світлішого та рівномірнішого забарвлення шпону 
з урахуванням тривалішого процесу теплової обробки. Пропарювання ванчесів з деревини дуба отримує пере-
ваги за необхідності збільшення продуктивності виробництва без урахування колірних характеристик шпону.

Ключові слова: Quercus robur L.; струганий шпон; колір деревини; CIELab; пропарювання; проварювання; 
сушіння.
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Вступ (Introduction). Деревину дуба застосову-
ють у виробництві різних виробів у вигляді ціль-
них чи клеєних деталей (Білей, Копинець, Лабай, 
2010), а також як личкувальний матеріал – струга-
ний шпон (Kral, & Hrazsky, 2003). Важливим якіс-

ним показником струганого шпону є його колір 
(Wiedenbeck et al., 2003; Dumitrascu, Ciobanu, & 
Lepadatescu, 2013; Liew et al., 2022). Найвищу вар-
тість, як личкувального матеріалу, струганий шпон 
має за умови збереження природного кольору де-
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ревини. Встановлено, що вплив високих темпе-
ратур на деревину призводить до зміни її кольо-
ру (Barcick, Gasparick, & Razumov, 2015; Koch, & 
Skarvelis, 2007; Губер, Гуменюк, 2009; Щупаків-
ський, Андрашек, 2023). У процесі виготовлення 
струганого шпону передбачено теплову обробку 
ванчесів (колод, секторів, брусів), проводячи про-
варювання або пропарювання (Білей, Павлюст, Со-
коловський, 2008; Салдан та ін., 2012) та сушіння 
шпону за температур від 50 до 150°С.

На колір деревини впливає низка чинників – 
умови зберігання сировини та готової продукції 
(зазвичай на підприємстві готову продукцію збері-
гають нетривалий період і одразу відправляють за-
мовнику для подальшого використання), темпера-
тура, вологість деревини і тривалість її теплової 
обробки. Колірні характеристики шпону визнача-
ють його споживчі якості і, відповідно, й ціну. Чим 
світлішим є струганий шпон з деревини дуба, тим 
вища його ціна. 

Підготовка сировини до стругання полягає у ме-
ханічній обробці колод для надання їм відповід-
них розмірів та форми для обробки на стругальних 
верстатах (Petronije, 2017; Wagenführ et al., 2012) і 
в теп ловій обробці ванчесів з метою надання дере-
вині пластичності (Білей та ін., 2008; Wagenführ et 
al., 2012). Теплову обробку проводять проварюван-
ням або пропарюванням. Попри позитивний вплив 
теп лової обробки на процес стругання деревини, че-
рез тривалу дію на неї високих температур можли-
ві зміни кольору (Wagenführ et al., 2012). Колір дере-
вини дуба при цьому може змінюватись у бік потем-
ніння – від світлого кольору до темно-коричневого.

Дослідженням колірних характеристик дереви-
ни дуба займалася низка вчених. Зокрема, у робо-
ті Klumpers et. al. (1993) проведено дослідження 
впливу віку, вмісту екстрактивних речовин і води 
в ґрунті на колір деревини дуба. Колір вимірюва-
ли спектроколориметром і представляли у CIELab. 
Досліджували колір на деревині після атмосферно-
го сушіння. Встановлено, що найважливішим фак-
тором, який впливає на колір, є вік дерева. Дере-
вина дуба молодих дерев має світліший і жовтіший 
колір, порівняно з деревиною вікових дерев. 

Sadoth et al. (2007) досліджували зміну кольору 
деревини дуба в процесі вакуумно-кондуктивного 
сушіння, порівнюючи його результати з конвектив-
ним сушінням. Висушували зразки з деревини дуба 
круглої форми діаметром 7 см і товщиною 2,5 см. 
Температуру кондуктивного джерела тепла під-
тримували на рівні 46°С, 61°С і 70°C, тиск у каме-
рі підтримували в різних інтервалах (60-100 мбар, 
150-200 мбар і 250-300 мбар). Конвективне сушіння 
здійснювали за температур 46°С, 61°С і 70°C, від-
носній вологості 30% і швидкості повітря 2 м/с. Ви-
значали антиоксидантний потенціал у вологих і су-
хих зразках деревини за допомогою методу катіон-
радикалів ABTS+•. Результати цього дослідження 
показують, що окислення екстрактивних речовин і 
термічна деградація геміцелюлоз є основними ме-
ханізмами зміни кольору, а саме – потемніння.

Musat et al., (2016) провели оцінювання варіа-
бельності кольору шпону, виготовленого з дереви-
ни дуба звичайного (Quercus robur L.). Для дослі-
джень використовували високоякісні колоди. Пе-
ред струганням шпону колоди корували і розпилю-
вали на ванчеси, які проварювали в гарячій воді за 
температури 80-90°C протягом 20 годин. Стругали 
шпон товщиною 0,55 мм. Висушували струганий 
шпон впродовж 2 хв за трьох рівнів температури: 
100, 120 і 132°C. Кінцева вологість шпону стано-
вила приблизно 12,6%. Вимірювання кольору про-
водили в різних місцях листів шпону. Встановлено, 
що світлота (яскравість) L* = 61,15-79,51, червоно-
зелена компонента a* = 2,65-7 і жовто-синя компо-
нента b* = 19,21-24,36.

У роботі Defoirdt et al., (2012) встановлено, що 
для повітряно-сухої деревини Quercus robur зразки 
природного кольору мали показники: L* = 67,0±1,8, 
a* = 7,4±0,4, b* = 22,2±0,5. Якщо колір зразків був 
з рожевим відтінком, то L* = 66,7±1,9, a* = 8,1±0,4, 
b* = 22,0±0,5, а якщо з коричневим – L* = 67,1±1,8, 
a* = 7,2±0,4, b* = 22,2±0,6. У роботі Mosedale, 
Charrier, & Janin (1996) наведено для термічно не-
обробленої деревини Quercus robur показники ко-
льору L* = 68,7, a* = 10,3, b* = 23,4. 

Незважаючи на те, що у процесі виробництва 
струганого шпону з деревини дуба звичайного на-
буто значного досвіду, все ж технологічні проце-
си вимагають проведення додаткових досліджень з 
метою отримання заданих колірних характеристик 
продукції.

Об’єкти та методика дослідження (Objects 
and methods). Об’єкт дослідження – струганий 
шпон з деревини Quercus robur L. Предмет дослі-
дження – зміна колірних показників струганого 
шпону з деревини дуба. Мета дослідження – вста-
новити вплив виду та параметрів теплової обробки 
сировини і режимних параметрів процесу сушін-
ня струганого шпону з деревини дуба на показни-
ки його кольору. 

Для досягнення поставленої мети виконано такі 
завдання: здійснено теоретичні розрахунки зміни 
температури у дубових колодах на різній глибині 
від поверхні у процесі їх пропарювання та прова-
рювання з метою оцінювання її перепаду; експе-
риментально встановлено колірні характеристики 
за системою CIELab струганого шпону з дереви-
ни дуба, виготовленого з пропарених та проварених 
колод (ванчесів); вивчено зміну колірних характе-
ристик струганого шпону з деревини дуба залежно 
від способу гідротермічної обробки колод (ванче-
сів) та його сушіння.

Для досліджень використано шість колод з де-
ревини дуба звичайного завдовжки 2,7 м з середин-
ним діаметром 42 см. 

Для гідротермічної обробки ванчесів на підпри-
ємстві використовують проварювальні басейни за-
лізобетонної конструкції (рис. 1, а, b). Вони облад-
нані важкими металевими кришками, які дають змо-
гу герметичного закривати басейни, після чого їх 
можна використовувати як пропарювальні камери. 
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На дні басейну встановлено калорифери, тепло-
носієм в яких є спеціальна термоолива. На висо-
ті 200 мм від дна розташовані обмежувачі, на які 
вкладають сировину. Під басейном змонтовані дві 
труби, що забезпечують подачу та відвід води.

У випадку, коли басейн використовують для 
пропарювання, його наповнюють водою на 5%, за-
вантажують сировину і герметично закривають 
кришкою. Після цього калорифери з температурою 
теплоносія 150-170°С підігрівають воду, що забез-
печує швидке утворення пари. За рахунок герме-
тичної конструкції басейну у ньому підвищується 

тиск, що дає змогу підтримувати температуру во-
дяної пари на рівні 115°C. Під час проварювання 
ванчеси завантажують у басейни і повністю запов-
нюють їх водою. Закривають кришки та прогріва-
ють воду до температури 85-98°C. 

Керування процесом здійснюють з викорис-
танням обладнання та програмного забезпечення 
фірми «LE.KO» (Польща) (рис. 1, с). Система ав-
томатизованого керування процесом гідротерміч-
ної обробки деревини дає змогу задавати, контро-
лювати та регулювати режимні параметри процесу 
в адаптивному режимі. 

а b c

Рис. 1. Басейн для гідротермічної обробки деревини: а – загальний вигляд; b – калорифери; c – система 
автоматизованого керування процесом

Fig. 1. Hot water vats for hydrothermal treatment of wood: a – general view; b – air heaters; c – automated process 
control system

Для уникнення забруднення та потемніння си-
ровини і належного функціонування обладнан-
ня відпрацьовану воду зливають, а басейн очища-
ють від бруду (піску, частинок ґрунту, кори тощо). 
Після підготовки басейну у нього завантажують 
ванчеси. Перед завантаженням колоди великих 
діаметрів розпилюють навпіл та скріплюють за до-
помогою промислових стяжок. Ванчеси проходять 
гідротермічну обробку не корованими.

Після завантаження сировиною басейни запов-
нюють відповідною кількістю води залежно від 
типу обробки. Під час проведення експерименталь-
них досліджень тривалість процесу пропарювання 
становила 16 год, а проварювання – 36 год. 

Оскільки на зміну кольору струганого шпону 
впливає розподіл температури по перетину сор-
тименту під час теплової обробки, для визначен-
ня її кінетики здійснено теоретичний розрахунок у 
трьох точках на глибині 50, 100 і 150 мм від поверх-
ні колоди. Розрахунки проводили за відповідною 
методикою (Білей, 2005) з урахуванням напрацю-
вань інших дослідників (Козак, Копанський, 2013). 

Після проварювання або пропарювання ванчеси 
виймали з басейнів, корували, обрізали виступаю-
чі поверхні відземку, фрезерували поздовжні пази 
для їх фіксації на стругальному верстаті за допомо-
гою «Stay-log» кріплення та проводили стругання.

Перед струганням робили позначки на торці 
сортименту, що вказували на глибину відбору зраз-
ків шпону у процесі його отримання. Відібрано по 
шість зразків шпону з трьох колод (ванчесів) на 
різній відстані від поверхні. Глибина відбору шпо-
ну становила 50, 100 і 150 мм від поверхні сорти-
менту, довжина листа шпону – 2700 мм. Для забез-
печення достовірних результатів зразки відбира-
ли по середині довжини листа шпону, оскільки з 
торців шпон має темніший відтінок внаслідок дії 
певних чинників – умов зберігання і транспор-
тування сировини, більшої теплопровідності де-
ревини вздовж волокон. З кожного листа шпону 
відібрано по два ідентичних зразки. Для чіткої 
ідентифікації зразки маркували. Маркування міс-
тило такі дані: спосіб гідротермічної обробки 
деревини (пропарювання, проварювання), спосіб 
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сушіння (атмосферне, камерне), номер колоди 
(ванчеса) та глибина відбору зразка.

Отриманий на стругальному верстаті шпон од-
разу транспортували до роликових сушильних ка-
мер прохідного типу із сопловим дуттям. Для вста-
новлення впливу процесу сушіння на зміну кольо-
ру струганого шпону підготовлені листи шпону, 
які відібрано на глибині 50, 100 і 150 мм від по-
верхні сортиментів, висушували за температури 
135°C. Тривалість сушіння становила 120 с. Почат-
кова вологість шпону становила 40-52%, після су-
шіння – ≈8%. Вологість шпону вимірювали з ви-
користанням ємнісного вологоміра типу MERLIN 
HM9-WS1. На середині довжини листів шпону 
для встановлення кольору відбирали зразки розмі-
ром 295×100 мм. Частину зразків струганого шпо-
ну виготовленого з пропарених і проварених колод 
(ванчесів) відбирали для атмосферного сушіння і 
витримувати за температури 20°C та відносній 
вологості 50%. Після витримки впродовж 14 діб 
кінцева вологість зразків становила ≈8%.

З метою визначення натурального кольору де-
ревини дуба було відібрано еталонний зразок стру-
ганого шпону, який отримано з ванчеса, що не про-
ходив гідротермічної обробки. Його відібрали з 
урахуванням однорідної текстури та кольору. Також 
цей зразок не проходив камерного сушіння.

Оцінка колірних характеристик за допомогою 
людського зору має багато недоліків та є суб’єк-
тивною. На цей час чинним стандартом для колір-
них характеристик є модель CIELab, яка враховує 
специфіку оцінки сприйняття кольору людським 
оком (Janin et al., 2001; ISO 11664-4, 2019). У колір-
ному просторі CIELab прийнято основні позначен-
ня параметрів: L* – світлота (яскравість); а* – гра-
дація червоно-зелених тонів; b* – градація жовто-
синіх тонів.

Для встановлення колірних характеристик стру-
ганого шпону з деревини дуба застосовували коло-
риметр Minolta CR-300 (рис. 2). Колориметр Mi-
nolta CR-300 має розсіяне освітлення D65, геомет-
рію огляду 0° та зону вимірювання кольору Ø8 мм.

Рис. 2. Колориметр Minolta CR-300
Fig. 2. Colorimeter Minolta CR-300

Перед початком вимірювання колориметр відка-
лібровано та перевірено на спеціальній білій ком-
позитній пластині. Проведено 20 вимірювань у різ-
них точках на поверхні кожного відібраного зразка 
струганого шпону. 

Результати (Results). Зміна температури за діа-
метром колоди відбувається по різному під час про-
варювання та під час пропарювання. Теоретич-
ний розрахунок у трьох точках від поверхні коло-
ди (рис. 3) дав змогу побудувати криві розподілу 
температури за діаметром під час проварювання 
(рис. 4) та під час пропарювання (рис. 5). 

R

X1
X2

X3

Рис. 3. Схема розташування точок розрахунку 
температури в колоді при тепловій обробці

Fig. 3. Layout of temperature calculation points 
in a log during heat treatment
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Рис. 4. Зміни температури під час проварювання: 
1 – зміна температури агента обробки (води); 

2 – температура деревини на глибині 50 мм (Х1/R = 0,238); 
3 – температура деревини на глибині 100 мм 

(X2/R = 0,476); 4 – температура деревини на глибині 
150 мм (X3/R = 0,714)

Fig. 4. Graph of temperature changes during boiling: 
1 – temperature change of the treatment agent (water); 

2 – wood temperature at a depth of 50 mm (Х1/R = 0.238); 
3 – wood temperature at a depth of 100 mm (X2/R = 0.476); 
4 – wood temperature at a depth of 150 mm (X3/R = 0.714)
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Рис. 5. Зміни температури під час пропарювання: 
1 – зміна температури агента обробки (води); 

2 – температура деревини на глибині 50 мм (Х1/R = 0,238); 
3 – температура деревини на глибині 100 мм 

(X2/R = 0,476); 4 – температура деревини на глибині 
150 мм (X3/R = 0,714)

Fig. 5. Graph of temperature changes during steaming: 
1 – temperature change of the treatment agent (water); 

2 – wood temperature at a depth of 50 mm (Х1/R = 0.238); 
3 – wood temperature at a depth of 100 mm (X2/R = 0.476); 
4 – wood temperature at a depth of 150 mm (X3/R = 0.714)

Вимірювання кольору проводили на еталонно-
му зразку, який не проходив гідротермічної оброб-
ки, та на зразках, які проходили технологічні про-
цеси проварювання, пропарювання і сушіння. За-
галом проведено 740 вимірювань. Здійснено аналіз 
вимірювань зміни кольору зразків струганого шпо-

ну, відібраних з різної глибини ванчеса, за різних 
способів гідротермічної обробки та порівняно їх з 
контрольним зразком. Також проведено порівняння 
колірних характеристик зразків, висушених атмос-
ферно та у сушильній камері після різних процесів 
теплової обробки (рис. 6). 

Для узагальнення результатів досліджень по-
будовано графіки колірних координат L* (рис. 7), 
а* (рис. 8), b* (рис. 9). Глибина відбору зразків, вид 
теплової обробки та сушіння мають вплив на ко-
лірні характеристики струганого шпону.

Світлота (показник L*, який змінюється у межах 
від 0 до 100 залежно від частки білого та чорного 
ахроматичних кольорів у загальному кольорі) у всіх 
зразків струганого шпону, які було відібрано для 
аналізу, нижча ніж в еталонного зразка (L* = 65,80). 
Найнижча світлота у зразків, відібраних з глиби-
ни 50 мм від поверхні ванчеса, оскільки на цій гли-
бині швидше досягнуто вищого рівня температу-
ри та її вплив був тривалішим. За однакового виду 
теплової обробки (пропарювання чи проварюван-
ня) ванчесів зразки струганого шпону, що пройшли 
камерне сушіння, мали нижчий показник світлоти 
ніж зразки, які висушували за атмосферних умов. 
Зразки шпону, відібрані з проварених ванчесів на 
глибині 50 мм, мали більшу світлоту від зразків, ві-
дібраних з пропарених ванчесів. Зразки шпону, ві-
дібрані на глибині 100 мм і 150 мм з пропарених 
ванчесів, мали вищу світлоту ніж зразки, відібра-
ні з проварених ванчесів. Це можна пояснити мен-
шим рівнем та меншою тривалістю дії високих тем-
ператур. Протилежний результат на глибині 50 мм 
пояснюється тривалішим впливом температури по-
над 70°С під час пропарювання ванчесів. 

Показники a* і b* знаходяться у жовто-червоній 
площині, про що свідчать додатні значення цих 
показників.

Еталонний зразок
1.1. 50 мм, пров.
атм. сушіння

1.2. 50 мм, пров.
сушарка

b)

Еталонний зразок
1.1. 50 мм, проп.
атм. сушіння

1.2. 50 мм, проп.
сушарка

a)

Рис. 6. Порівняння зразків струганого шпону, отриманих з глибини ванчеса 50 мм, з еталонним зразком: 
а – після пропарювання; b – після проварювання

Fig. 6. Comparison of sliced veneer samples, obtained from a wainscot depth of 50 mm, with a reference sample: 
a – after steaming; b – after boiling
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Рис. 7. Порівняння показника L* на різних глибинах відбору зразків: 1 – шпон, висушений за атмосферних умов, 
відібраний з пропареного ванчеса; 2 – шпон, висушений в сушильній камері, відібраний з пропареного ванчеса; 

3 – шпон, висушений за атмосферних умов, відібраний з провареного ванчеса; 4 – шпон, висушений в сушильній 
камері, відібраний з провареного ванчеса; 5 – еталонний зразок

Fig. 7. Comparison of the L* indicator at different sampling depths: 1 – air-dried veneer, taken from a steamed wainscot; 
2 – kiln-dried veneer, taken from a steamed wainscot; 3 – air-dried veneer, taken from a boiled wainscot; 4 – kiln-dried 

veneer, taken from a boiled wainscot; 5 – reference sample
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Рис. 8. Порівняння показника а* на різних глибинах відбору зразків: 1 – шпон, висушений за атмосферних умов, 
відібраний з пропареного ванчеса; 2 – шпон, висушений в сушильній камері, відібраний з пропареного ванчеса; 

3 – шпон, висушений за атмосферних умов, відібраний з провареного ванчеса; 4 – шпон, висушений в сушильній 
камері, відібраний з провареного ванчеса; 5 – еталонний зразок

Fig. 8. Comparison of the a* indicator at different sampling depths: 1 – air-dried veneer, taken from a steamed wainscot; 
2 – kiln-dried veneer, taken from a steamed wainscot; 3 – air-dried veneer, taken from a boiled wainscot; 4 – kiln-dried 

veneer, taken from a boiled wainscot; 5 – reference sample

Показник а*, який характеризує градацію 
червоно-зелених тонів для еталонного зразка, ста-
новить а* = 6,59. У випадку зразків, які було відібра-
но з пропарених ванчесів, показник а* був нижчим, 
як для еталонного зразка. Зразки струганого шпо-
ну, які відібрано з проварених ванчесів, переваж-
но мали вищий показник а*, порівняно з еталонним 
зразком. На всіх глибинах, в межах одного виду теп-
лової обробки ванчесів, незалежно від виду сушіння 
шпону параметр а* був приблизно однаковим і ста-
новив для струганого шпону, відібраного з пропа-
рених ванчесів, а* = 5,03-5,58; для струганого шпо-
ну, відібраного з проварених ванчесів, а* = 6,24-6,97.

Показник b*, який характеризує градацію 
жовто-синіх тонів для еталонного зразка, стано-
вить b* = 23,39. У всіх зразків струганого шпону, що 
було відібрано для аналізу, цей показник нижчий, 
ніж в еталонного зразка. На всіх глибинах в межах 
одного виду теплової обробки ванчесів, незалежно 
від виду сушіння шпону, параметр b* був приблиз-
но однаковим і становив для струганого шпону, ві-
дібраного з пропарених ванчесів – b* = 20,21-20,85, 
а для струганого шпону, відібраного з проварених 
ванчесів – b* = 20,47-20,99.

Дискусія (Discussion). Світлота струганого шпо-
ну з деревини дуба, виготовленого з пропарених 



Наукові праці Лісівничої академії наук України, 2023, вип. 25

184 Ю. М. Губер, З. П. Копинець, Ж. Я. Гуменюк, Р. Б. Щупаківський, В. Р. Партика. Дослідження колірних характеристик струганого...

ванчесів і висушеного за атмосферних умов, стано-
вить L* = 63,57-65,52, висушеного в сушильній ка-
мері – L* = 62,79-65,09. Світлота струганого шпону 
з деревини дуба, виготовленого з проварених ван-
чесів і висушеного за атмосферних умов, становить 
L* = 63,82-65,43, висушеного в сушильній камері – 
L* = 63,55-64,88.

Процес пропарювання за температури 115°С і 
тривалості 16 год вплинув на зменшення показни-
ка світлоти струганого шпону з деревини дуба L* 
на 2,23 одиниці на глибині 50 мм від поверхні. Про-
цес проварювання за температури 98°С і тривалості 
36 год вплинув на зменшення координати світлоти 
L* на 1,98 одиниці струганого шпону, відібраного 

на глибині 50 мм від поверхні. Колір змінився мен-
ше у процесі проварювання, незважаючи на біль-
шу в два рази тривалість обробки, ніж під час про-
парювання. Отже, на зміну світлоти більше впливає 
температура агента обробки, ніж тривалість її дії.

Процес камерного сушіння струганого шпону з 
деревини дуба, порівняно з атмосферним, відібра-
ного на усіх глибинах зменшує значення коорди-
нати L* в середньому на 0,63 під час проварювання 
та на 0,64 – під час пропарювання. Отже, на змі-
ну кольору струганого шпону з деревини дуба зви-
чайного в результаті камерного сушіння вид по-
пе редньої теплової обробки (проварювання, пропа-
рювання) впливу не має.
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Рис. 9. Порівняння показника b* на різних глибинах відбору зразків: 1 – шпон, висушений за атмосферних умов, 
відібраний з пропареного ванчеса; 2 – шпон, висушений в сушильній камері, відібраний з пропареного ванчеса; 

3 – шпон, висушений за атмосферних умов, відібраний з провареного ванчеса; 4 – шпон, висушений в сушильній 
камері, відібраний з провареного ванчеса; 5 – еталонний зразок

Fig. 9. Comparison of the b* indicator at different sampling depths: 1 – air-dried veneer taken from a steamed wainscot; 
2 – kiln-dried veneer, taken from a steamed wainscot; 3 – air-dried veneer, taken from a boiled wainscot; 4 – kiln-dried 

veneer, taken from a boiled wainscot; 5 – reference sample

Також відбулася зміна колірних характерис-
тик струганого шпону, відібраного на глибині 100 
та 150 мм, проте не так інтенсивно, як на глибині 
50 мм. Така зміна відбулася внаслідок дії нижчих 
температур під час теплової обробки (пропарюван-
ня, проварювання), через повільніше прогрівання 
деревини на глибині 100 мм і 150 мм.

Загалом отримані результати досліджень коре-
люють з результатами подібних досліджень інших 
авторів, що вивчали колірні характеристики дере-
вини дуба звичайного за різних умов (Defoirdt et al., 
2012; Mosedale et al., 1996; Musat et al., 2016).

Висновки (Conclusions). Оскільки всі досліди 
проводили у виробничих умовах, отримані резуль-
тати можна вважати прийнятними для використан-
ня на підприємстві з метою коригування режимів 
гідротермічної обробки та інших процесів під час 
виготовлення струганого шпону з деревини дуба 
звичайного. Технологічну операцію проварювання 
ванчесів з деревини дуба у виробництві стругано-
го шпону рекомендовано застосовувати у випадку, 

коли потрібно досягнути світлішого та рівномірні-
шого забарвлення шпону з урахуванням тривалішо-
го процесу теплової обробки. Пропарювання ван-
чесів з деревини дуба отримує переваги за необхід-
ності збільшення продуктивності виробництва без 
урахування колірних характеристик шпону.
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Evaluation of color variability of sliced oak 
veneer in the process of its manufacture

Yu. Huber1, Z. Kopynets2, Zh. Humeniuk3, 
R. Shchupakivskyy4, V. Partyka5

Sliced veneer has the highest value as a facing ma-
terial, provided that the natural color of the wood is 
preserved. Therefore, the study of the color charac-
teristics of sliced veneer is of considerable practical 
importance.

The object of the study is sliced veneer from Euro-
pean oak wood (Quercus robur L.), since it is produced 
in signifi cant quantities by Ukrainian enterprises.

The experimental studies were carried out under the 
production conditions of the Euroshpon LLC, which 
specializes in the production of sliced veneer. The co-
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lor properties of sliced veneer were studied using the 
CIELab chromatic system.

During the experimental studies, the duration of the 
steaming process was 16 hours at a steam temperature 
of 115 °C, and the boiling process was 36 hours at a 
water temperature of 98 °C.

The sliced veneer samples were taken at a depth 
of 5 cm, 10 cm, 15 cm from the surface of the speci-
mens for atmospheric drying and kept at a temperature 
of 20 °C and relative humidity near 50% during 14 
days (for chamber drying at a temperature of 135 °C – 
within 120 s).

In order to determine the natural color of oak wood, 
a reference sample of sliced veneer was taken, obtained 
from wainscots that had not undergone hydrothermal 
treatment. The sample was taken based on its uniform 
texture and color and obtained from logs that had not 
undergone hydrothermal treatment. Also, this sample 
was not subject to kiln drying. During the heat treatment 
(steaming, boiling), the temperature distribution across 
the cross section of the sample is not uniform. Wood 
at a depth of 50 mm warms up faster and to higher 
temperatures than at depths of 100 and 150 mm.

According to the results of the experimental studies, 
the сolor scale readings of the reference sample are as 
follows: L* = 65.80; a* = 6.59; b* = 23.39. The bright-
ness of sliced oak veneer made from steamed wainscots 
and dried in the atmospheric conditions is L* = 63.57-
65.52, while the brightness of the sample dried in a 
drying chamber is L* = 62.79-65.09. The brightness 
of sliced oak veneer made from boiled logs and dried 
in the atmospheric conditions is L* = 63.82-65.43, the 
brightness of the sample dried in a drying chamber is 
L* = 63.55-64.88.

The parameter a* for sliced veneer sample taken 
from steamed wainscots is a* = 5.03-5.58, and for 
sliced veneer sample taken from boiled wainscots 
is a* = 6.24-6.97. The parameter a* for sliced veneer 
taken from steamed wainscots is a* = 5.03-5.58, and for 
sliced veneer sample taken from steamed wainscots, 
the parameter a* = 6.24-6.9.

The component b* for sliced veneer sample taken 
from steamed wainscots is b* = 20.21-20.85, and for 
sliced veneer sample taken from steamed wainscots – 
b* = 20.47-20.99.

The obtained research results can be applied in pro-
duction conditions for the purpose of adjusting hydro-
thermal treatment modes and other processes in the 
manufacture of sliced oak veneer. The technological 
operation of oak logs boiling in the production of sliced 
veneer is recommended to be used in the case when it is 
necessary to achieve a lighter and more uniform color 
of the veneer, taking into account a longer process of 
heat treatment. Steaming oak logs has some advantages 
when it is necessary to increase manufacturing pro-
ductivity without taking into account the color charac-
teristics of the veneer.

Key words: Quercus robur L.; sliced veneer; wood 
color; CIELab; steaming; drying; heat treatment.
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