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ОПРЕДЕЛЕНИЕ НЕКОТОРЫХ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ 
ПРИ ПОЛУЧЕНИИ СТАБИЛИЗИРОВАННОЙ ПРЕССОВАННОЙ ДРЕВЕСИНЫ

Прессование представляет собой один из методов, способствую
щих значительному повышению физико-механических свойств дре
весины. До последнего времени наиболее распространенным был 
метод, предложенный профессором П. Н. Хухрянским. Он заключа
ется в термической обработке древесины до и после прессования, 
что способствует некоторой стабилизации размеров прессованной 
древесины за счет изменения физико-химического состояния ее 
внутренних компонентов. К сожалению, эта стабилизация весьма 
незначительна. Крупным недостатком метода является частичная 
распрессовка древесины при повышенной влажности и полная при 
погружении в воду. Эти обстоятельства значительно ограничивают 
применение прессованной древесины.

Пропитка древесины синтетическими смолами с последующим 
прессованием и переводом ее в отвержденное состояние позволила 
получить древесину со стабильными размерами и рядом новых 
положительных свойств. Образцы такой древесины были получены 
в проблемной лаборатории Белорусского технологического инсти
тута и получили название стабилизированной прессованной древе
сины.

Для придания древесине стабильных размеров нами были ис
пользованы феиолоспирты — водорастворимый низкомолекуляр
ный продукт конденсации фенола с формальдегидом. Невысокая 
вязкость водных растворов фенолоспиртов обеспечивает глубокую 
и равномерную пропитку древесины.

Основные факторы, определяющие режим прессования и высо
кое качество получаемой уплотненной древесины, — это степень 
наполнения древесины, ее влажность, удельное давление, а также 
температура и скорость нагружения при прессовании.

В данной работе обосновывается выбор оптимальной влажно
сти, удельного давления и максимально допустимой общей дефор
мации при прессовании древесины, пропитанной различными кон
центрациями фейолоспиртов.

Избыточное количество воды, заполняющее пустоты в древесине 
после пропитки, оказывает значительное сопротивление при прес
совании. Даже при незначительной упрессовке вода вызывает раз
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рыв волокон древесины, что приводит к разрушению материала, 
Следовательно, удаление воды из образцов крайне необходимо. Е 
нашем опыте критерием для определения оптимальной влажности 
древесины служило минимальное удельное давление прессования.

Методика проведения опыта по определению оптимальной влаж- 
ности заключалась в следующем: образцы древесины березы раз
мером 15X25X30 мм, которые выпиливались из одной рейки и од
ной полосы годовых слоев, подвергались пропитке растворами

Рис. 1. Изменение удельного давления от влаж- 
ности прессуемых образцов:

1, 2, 3, 4 — образцы, пропитанные 20, 35, 50, 10%-ным 
раствором фенолоспиртов соответственно; 5 — контроль

ные образцы, пропитанные водой.

фенолоспиртов следующих концентраций: 10, 20, 35, 50%. В каче
стве контроля одна партия пропитывалась водой. Для каждой кон
центрации растворов бралось 70 образцов. Из них 7 образцов под
вергались прессованию сразу после пропитки, т. е. при максималь
ной влажности для данной концентрации раствора; 3 образца ис
пользовались для определения влажности способом отгонки воды 
толуолом в аппарате Дина—Старка. Остальные 60 образцов поме
щались в сушильный шкаф при температуре 60°С для удаления, 
влаги. По мере достижения ими влажности 60, 50, 40, 30, 10% 
образцы извлекались из сушильного шкафа и подвергались прес
сованию.

Необходимо отметить, что при температуре 60°С в феноло- 
спиртах не наблюдается практически в течение принятого вре
мени сушки процесса конденсации.

Влияние влажности на давление прессования изучалось с по
мощью специального приспособления к прессу Амслера, которое 
позволяло замерять упрессовку древесины в любой момент прессо
вания с одновременным снятием нагрузки.

Полученные данные позволили определить влияние влаж
ности на изменение удельного давления при прессовании древе-
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<шы, обработанной различными концентрациями фенолоспиртов 
(рис. 1). Анализ этой зависимости показывает, что образцы, про
питанные растворами фенолоспиртов любой концентрации, при 
прессовании показывают наименьшее значение удельного давления 
при влажности 30%. Это можно объяснить тем, что влажность 30% 
гоответствует точке насыщения древесного волокна, которая харак
теризуется полным отсутствием капиллярной воды, а влажность 
гоответствует лишь гигроскопической влаге, заключенной в стен
ках клеток. При достижении древесиной точки насыщения волокна 
ее механические свойства минимальны, чем и объясняется наимень
шее удельное давление при прессовании в этой зоне влажности.

Таким образом, за оптимальную влажность следовало бы при
нять влажность, соответствующую точке насыщения древесного 
волокна. Однако дальней
шие исследования показали, 
что такая влажность не 
соответствует максималь
ной стабильности размеров 
спрессованных заготовок 
после выемки их из пресс- 
форм. Наилучшие резуль
таты были получены при 
прессовании древесины с ис
ходной влажностью 10—
12%.

Анализ диаграмм «де
формация — напряжение»
(г-т) (рис. 2) показывает, 
что давление прессования 
зависит от количества вве
денного в древесину моно
мера. Для древесины, про
питанной высокими концен
трациями фенолоспиртов, 
степень прессования не дол
жна превышать 24—28%, 
при пропитке малыми кон
центрациями — 30—35%.
Дальнейшее увеличение сте
пени прессования приводит 
к резкому возрастанию дав
ления прессования.

Удельное давление для „ „ т,. Рис. 2. Изменение удельного давления
рекомендуемых степеней от степени прессования:

2> 4 — образцы, пропитанные 50, 35, 20,прессования , составляет 10%-ным раствором фенолоспиртов соответст
в е н __300 КГ/СМ2 ^енно; 5 — контрольные образцы, пропитанные
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Проведенные исследования позволили сделать следующие вы 
воды.

1. Оптимальной влажностью при прессовании древесины, обра 
ботанной фенолоспиртами, следует считать влажность, соответст- 
вующую 10—12%.

2. Степень прессования не должна превышать 24—28% при про 
питке древесины растворами фенолоспиртов 35—50%-ной концент 
рации и 30—35% при пропитке древесины более низкими раствора
ми фенолоспиртов.




