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ОСОБЕННОСТИ ПРОИЗВОДСТВА ДЕРЕВЯННЫХ РАЗДЕЛОЧНЫХ ДОСОК 

В рамках проведенной работы рассмотрены основные материалы для производства кухон-
ных разделочных досок, определены их достоинства и недостатки. По целому ряду свойств 
установлено, что наиболее подходящим и доступным материалом для разделочных досок явля-
ется древесина. Перспективное направление в этой области – изготовление торцевых разделоч-
ных досок, так как они обладают широким многообразием рисунков, высокими декоративными 
и эксплуатационными показателями. Рисунок на поверхности готового изделия зависит от по-
родного состава, размеров ламелей и последовательности их набора при склеивании. Установле-
но, что наиболее трудоемкой операцией при изготовлении является обработка торцевой поверхно-
сти готового изделия. Наилучший результат по качеству был достигнут при использовании 
операции фрезерования сборным ножевым валом Helical и шлифованием с величиной снятия 
материала до 0,2 мм. Проведенные исследования показали, что рекомендованный для непрямого 
контакта с пищевыми продуктами поливинилацетатный клей соответствует требованиям группы 
нагрузки D3 согласно DIN EN 205. Оценка прочности и водостойкости клеевых соединений по-
казала, что для твердолиственных пород и березы значения отличаются несущественно. 

Для обеспечения долговечности и сохранения декоративных свойств торцевые разделочные 
доски обрабатывались защитными средствами. Наиболее доступным является минеральное (ва-
зелиновое) масло, которое в смеси с воском позволяет запечатать поры древесины и противо-
действовать проникновению внутрь нее влаги и болезнетворных бактерий. 

Ключевые слова: разделочная доска, древесина, рисунок, клеевое соединение, прочность, 
водостойкость, защитная обработка. 

Для цитирования: Гайдук С. С., Прохорчик С. А., Ручкина Е. В. Особенности производства 
деревянных разделочных досок // Труды БГТУ. Сер. 1, Лесное хоз-во, природопользование и пе-
рераб. возобновляемых ресурсов. 2022. № 2 (258). С. 148–154. 

S. S. Haiduk, S. A. Prokhorchik, E. V. Ruchkina 
Belarusian State Technological University 

FEATURES OF THE PRODUCTION OF WOODEN CUTTING BOARDS 

As part of the work carried out, the main materials for the production of kitchen cutting boards 
were considered, their advantages and disadvantages were identified. For a number of properties, it has 
been established that the most suitable and affordable material for cutting boards is wood. A promising 
direction in this area is the manufacture of end cutting boards, as they have a wide variety of patterns, 
high decorative and operational performance. The pattern on the surface of the finished product 
depends on the rock composition, the size of the lamellae and the sequence of their set during gluing. It 
has been established that the most time-consuming operation in the manufacture is the processing of the 
end surface of the finished product. The best result in terms of quality was achieved when using the 
Helical cutterhead milling operation and grinding with material removal up to 0.2 mm. Studies have 
shown that the polyvinyl acetate adhesive recommended for indirect food contact meets the 
requirements of load group D3 according to DIN EN 205. An assessment of the strength and water 
resistance of adhesive joints showed that the values differ insignificantly for hardwood and birch. 

To ensure durability and preserve the decorative properties, the end cutting boards were treated 
with protective agents. The most affordable is mineral (vaseline) oil, which, mixed with wax, allows 
you to seal the pores of wood and counteract the penetration of moisture and pathogenic bacteria into it. 
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Введение. Популярным направлением разви-
тия современного человечества можно считать 
массовое приобщение людей к здоровому образу 

жизни, который способствует многогранному 
развитию личности [1]. В рамках этой концепции 
важное значение уделяется экологическому 
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воспитанию, под которым подразумевается бе-
режное отношение к окружающей среде и мак-
симальное использование безопасных для че-
ловека материалов и продуктов. В домашнем 
обиходе для приготовления и подачи пищи ис-
пользуются разделочные доски, для производства 
которых в большинстве случаев применяются 
материалы с различными свойствами: стекло, 
натуральный и искусственный камень, пластик, 
бамбук и древесина. Форма досок и художе-
ственное исполнение также характеризуются 
широким разнообразием. 

Стеклянные и каменные разделочные доски 
обладают высокими декоративными свойства-
ми, стойки к воздействию высоких температур 
и влажности, хорошо удерживают форму и мо-
ются. Существенным недостатком таких мате-
риалов является высокая твердость, что приво-
дит к быстром затуплению режущей кромки 
ножа. На досках из искусственного камня после 
их использования достаточно хорошо видны 
царапины от ножа. Цена таких досок достаточно 
высокая, поэтому они в основном используются 
как декор или в качестве сервировочного блюда. 

Доски из пластика, как правило, недорогие, 
имеют небольшой вес, не подвержены воздей-
ствию влаги, не впитывают запахи, хорошо моют-
ся и производятся разнообразной формы. Недо-
статками данных материалов является то, что они 
могут включать экологически небезопасные со-
ставляющие (полиэтилен), достаточно быстро из-
нашиваются и скользят по поверхности стола. 

Бамбуковые доски производятся из быстро-
растущих многолетних растений, достаточно 
долговечны, не тупят ножи, обладают малым ве-
сом и характеризуются невысокой стоимостью.  
К недостаткам такого материала можно отнести 
большое количество клеевых соединений для  
получения необходимой толщины и ширины, 
кроме того, доска из бамбука не обладает широ-
ким разнообразием текстуры на поверхности. 

Классическим материалом для производ-
ства разделочных досок и кухонной утвари яв-
ляется древесина. Основные достоинства таких 
досок – долговечность, экологичность, способ-
ность минимально затуплять режущую кромку 
ножа, широкий диапазон выбора размеров и 
художественного исполнения. К основным не-
достаткам можно отнести высокую стоимость, 
достаточно большой вес (при использовании 
твердых пород), относительно невысокую водо- 
и влагостойкость, необходимость регулярной 
обработки для повышения био-, влаго- и водо-
стойкости [2–6]. 

Целью проводимого исследования являлось 
установление особенностей производства дере-
вянных разделочных досок. Для достижения 
поставленной цели были сформулированы и 

решены следующие задачи: выявлены варианты 
исполнения досок; установлены технологичес-
кие особенности процесса изготовления; изу-
чены способы получения рисунка; определены 
физико-механические свойства клеевых соеди-
нений и способы защитной обработки изделий. 

Основная часть. За многолетнюю историю 
своего развития деревянные разделочные доски 
прошли становление от обычного предмета 
обихода до высокохудожественного изделия. 
Для их производства используется широкая 
гамма пород древесины: дуб, ясень, клен, бере-
за, бук, орех, карагач, яблоня, слива и т. д., а 
также различного рода наросты [7]. На сего-
дняшний день можно выделить следующие ви-
ды досок: из спила (рис. 1) и цельной доски 
(рис. 2) [8], клееные (рис. 3) и торцевые разде-
лочные доски (рис. 4 и 5). 

 

Рис. 1. Доска из спила 
 

Рис. 2. Цельная доска 
 

Цельные разделочные доски и спилы харак-
теризуются высокими декоративными свой-
ствами. Однако существенными недостатками 
таких досок являются высокая вероятность по-
явления трещин в процессе сушки за счет до-
статочно больших размеров и коробление при 
эксплуатации. В некоторых случаях трещины 
заливают смолами, что также придает дополни-
тельные декоративные свойства изделиям. Сле-
дует отметить, что такие доски чаще всего вы-
пускают небольшие производства или мастера-
ремесленники. 

Клееные разделочные доски являются наи-
более массовыми, так как их выпускает боль-
шое количество предприятий. С целью повы-
шения художественной ценности на нерабочей  
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поверхности доски может наноситься рисунок 
методом фрезерования (рис. 3). Следует отме-
тить, что в основном разделочные доски являют-
ся продуктом побочного производства. 

 

 
Рис. 3. Клееная разделочная доска

 
В последнее время все большую популяр-

ность набирают торцевые разделочные доски 
(рис. 4 и 5). 

 

Рис. 4. Торцевая разделочная доска из дуба
 

Рис. 5. Торцевая разделочная доска  
из ольхи и березы 

 
Торцевая разделочная доска – это доска, в ко-

торой волокна расположены перпендикулярно 
рабочей поверхности, а не параллельно, как в 
обычных разделочных досках [9]. Достоинствами 
такого материала является высокая износостой-
кость, способность меньше затуплять режущую 
кромку ножа, высокие декоративные свойства, 
возможность использовать в производстве корот-
комерные заготовки и отходы производства. 

Высокая износостойкость определяется боль-
шей прочностью древесины на сжатие в продоль-
ном направлении по сравнению с направлением 
поперек волокон [10]. 

Использование торцевой доски позволяет 
сохранить дольше режущую способность ножа, 
так как волокна, расположенные параллельно 
плоскости ножа, «раздвигаются» и не происходит 
их перерезание [9]. 

Декоративные свойства такого материала 
определяются возможностью получения практиче-
ски неограниченного количества рисунков на по-
верхности доски [11, 12]. 

Технологический процесс изготовления тор-
цевой разделочной доски включает следующие 
операции: 

– четырехсторонняя обработка заготовок; 
– склеивание щита; 
– двухстороннее фрезерование щита; 
– торцевание на заготовки; 
– сборка пакета с подбором рисунка на по-

верхности доски; 
– склеивание торцевых заготовок в щит; 
– двухстороннее фрезерование щита; 
– форматная обработка щита; 
– декоративная обработка ребер, фрезерование 

ручек и установка ножек (при необходимости); 
– обработка защитным составом. 
Следует отметить, что высота торцевых спи-

лов для изготовления доски составляет порядка 
30–40 мм, что позволяет в процессе ее изготовле-
ния использовать короткомерные заготовки и от-
ходы производства мебельного щита. 

Исполнение рисунка на поверхности доски 
зависит от породного состава, последовательно-
сти сборки и размеров торцевых заготовок при 
второй операции склеивания. Так, при использо-
вании одного щита, можно получить несколько 
вариантов декоративного рисунка на поверхности 
(рис. 6). 

 

 
а 

б в 

Рис. 6. Торцевая разделочная доска: 
а – исходный щит; б – доска без смещения ламелей; 

в – доска со смещением ламелей 
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С целью придания доске индивидуальности 
и получения рисунка на ее поверхности (рис. 7) 
может быть сделана вставка из других пород 
древесины [13]. В этом случае для фрезерования 
используется станок с числовым программным 
управлением. 

 

Рис. 7. Торцевая разделочная доска с рисунком
 
Основной сложностью при изготовлении та-

ких досок является финишное фрезерование  
торцевой поверхности доски. При торцевой об-
работке возникают большие силы резания, уве-
личивающие нагрузки на инструмент и обра-
батываемую поверхность, что в конечном итоге 
может привести к поломке инструмента и обра-
зованию сколов на поверхности изделия [14]. 
Наилучший эффект обработки достигается фре-
зерованием с использованием ножевого вала 
Helical или шлифованием. При этом величина 
снимаемого слоя не должна составлять более 
0,2 мм. 

Немаловажным фактором при изготовлении 
досок является выбор клея. Наиболее подхо-
дящим для таких видов изделий считается поли-
винилацетатный (ПВА) клей. Среди многообразия 
клеев, представленных на рынке, выделяется 
Titebond, так как он позволяет получить водо-
стойкое соединение группы D3 и сертифициро-
ван для контакта с пищевыми продуктами по 
ASTM D 4236 [15]. 

Для проведения испытаний в соответствии с 
предложенными методиками [16–18] использо-
вались пластины из древесины различных пород 
влажностью 10%. Волокна древесины распола-
гались вдоль плоскости склейки (по направле-
нию растяжения при испытании), а годичные 
кольца – под углом 60−90° к плоскости склей-
ки. Образцы получали методом склеивания по 
пластям двух пластинок длиной 150 мм, шири-
ной 20 мм и толщиной 5 мм. Образцы после 
склеивания выдерживались 7 сут при нормаль-

ном климате, после чего делались поперечные 
запилы на расстоянии 10 мм. Общий вид об-
разца для проведения испытаний представлен 
на рис. 8.  

 

Рис. 8. Образцы для определения прочности  
и водостойкости клеевых соединений 

 
Для определения прочности образцов ис-

пользовалась разрывная машина РМ-0,5, ско-
рость нагружения составляла 50 мм/мин [18]. 

Для отнесения клеевого соединения к группе 
нагрузки D3 согласно DIN EN 205 [16] необ-
ходимо выполнение условий, представленных  
в табл. 1. 

 
Таблица 1 

Показатели прочности клеевого  
соединения при сдвиге (D3) 

Последовательность выдержки 

Прочность 
клеевого 

соединения, 
МПа 

7 сут при нормальном климате 
(t = 23−25°С и φ = 50−70%) 

≥10 

7 сут при нормальном климате 
4 сут в холодной воде (t = 20−23°С) 

≥2 

7 сут при нормальном климате 
4 сут в холодной воде 
7 сут при нормальном климате 

≥6 

 
Для проведения испытаний был выбран клей 

ПВА марки D3 (Titebond 3 Ultimate). При склеи-
вании расход клея составил 200–250 г/м2; давле-
ние прессования – 0,8 МПа; время выдержки в 
прессе – 2 ч; температура плит пресса – 20°С. 
Каждая партия состояла из 8 образцов.  

Результаты проведения испытаний отражены 
в табл. 2. 

Из представленных результатов видно, что 
практически все партии образцов выдержали 
испытание на группу нагрузки D3. Исключение 
составили образцы, которые были склеены с ис-
пользованием древесины ольхи. В этом слу- 
чае разрушение происходило по древесине. 
Данный факт свидетельствует о том, что проч-
ность клеевого соединения превысила проч 
ность самой древесины. 
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10 
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Таблица 2 
Прочность склеивания древесины 

Породы склеиваемой 
древесины 

Прочность при продольном скалывании, МПа, после выдержки 
7 сут после склеивания 7 сут + 4 сут в воде  7 суток + 4 сут в воде + 7 сут 

Дуб 10,94 2,17 7,36 
Ясень 10,55 2,15 7,48 
Береза 10,15 2,08 7,09 
Бук 11,48 2,36 7,54 
Дуб + ясень 10,89 2,28 7,41 
Дуб + береза 10,48 2,09 6,97 
Дуб + бук 10,87 2,25 7,98 
Ясень + береза 10,78 2,19 7,45 
Ясень + бук 11,28 2,11 7,48 
Береза + бук 10,34 2,08 7,50 
Ольха 9,75 2,01 6,71 
Ольха + бук 10,14 2,07 6,25 

Важным этапом при изготовлении разде-
лочных досок является обработка с целью по-
вышения водо- и влагостойкости и сохранения 
внешнего вида готовых изделий защитными 
материалами, безопасными для здоровья че-
ловека. В домашних условиях для обработки 
используют растительное, оливкое или льняное 
масло, однако оно со временем может дать 
неприятный горький запах, который передается 
продуктам. В промышленных условиях для 
этих целей широкое применение получили 
натуральные и модифицированные масла и 
воски [19–21]. Следует отметить, что реали-
зуемые на территории Республики Беларусь 
масла и воски имеют достаточно высокую стои-
мость. В рамках проведения исследования в 
качестве альтернативной замены дорогостоя-
щих импортных аналогов использовалось недо-
рогое минеральное (вазелиновое) масло, кото-
рое наносили методом трехкратной обработки 
тампоном или методом двухкратного окунания 
с промежуточной сушкой слоев. Для запеча-
тывания пор древесины финишным слоем нано-
силась горячая смесь масла и пчелиного воска 
(4 мас. ч. масла и 1 ч. воска). 

Предварительные исследования показали, 
что обработка древесины по такой технологии 
позволяет значительно уменьшить водо- и вла-
гопоглащение древесины при снижении себе-
стоимости готового изделия. Единственным 
недостатком является необходимость повтор-
ной обработки. 

Заключение. Для производства кухонных 
разделочных досок могут быть использованы 
различные материалы, наиболее перспектив-
ным из которых, на наш взляд, является дре-
весина. 

Изготовление торцевых разделочных досок 
даже с учетом ограниченного количества пород 
древесины позволяет получить большое коли-
чество вариантов рисунка на поверхности изделия. 
Схема технологического процесса практически 
полностью соответствует технологии произ-
водства мебельного щита. Наибольшую слож-
ность вызывает процесс торцевого фрезеро-
вания или шлифования, что требует уменьше-
ния толщины снимаемого слоя за один проход 
до 0,2 мм. Из-за небольшой высоты торцевых 
спилов (30–40 мм) в процессе производства 
могут использоваться короткие заготовки и 
обрезки от мебельных щитов. 

В качестве клея необходимо использовать 
экологически безопасные материалы, которые 
могут контактировать с продуктами питания  
и имеют достаточно высокую степень водо-
стойкости в условиях постоянного контакта с 
водой. 

Для обработки готовых торцевых досок в 
качестве альтернативы дорогостоящим импор-
тным маслам можно использовать вазелиновое 
масло, которое в смеси с пчелиным воском 
обеспечивает высокую степень защиты древе-
сины. Особенностью такой обработки является 
ее периодичность (1 раз в 3–4 месяца). 
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