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Одно из преимуществ вакуумного способа изготовления сло­
истых клееных материалов из шпона — незначительная упрессов- 
ка пакетов, что позволяет экономить древесину. Поэтому с увели­
чением толщины склеиваемых пакетов будет возрастать эффектив­
ность указанного способа.

Проведенными ранее исследованиями [1] доказана возмож­
ность получения в вакууме клееной слоистой древесины из шпона 
толщиной до 16 мм.

Можно высказать предположение, что с увеличением толщи­
ны пакета, прессуемого в вакуумном прессе, вследствие жесткости 
листов шпона давление по мере удаления слоев от эластичной 
диафрагмы будет распределяться неравномерно. Таким образом, 
после того как толщина -пакета достигнет некоторой критической 
величины, возможно возникновение брака в виде непроклея слоев 
шпона.

Ввиду того что толщина мебельных деталей, как правило, не 
превышает 30 мм, необходимо исследовать прочность слоистых 
клееных материалов из шпона толщиной 25—30 мм.

С целью эспериментальной проверки возможности получения 
в вакуумных прессах клееной слоистой древесины из шпона, имею­
щей толщину до 30 мм, были проведены опытные запрессовки об­
разцов. Исследованиями В. А. Куликова установлено, что при мо­
делировании данного способа склеивания, размер образцов не 
оказывает существенного влияния на результаты эксперимента. В 
наших опытах формат образцов 200X300 мм. Пакеты набирались 
из березового шпона толщиной 1,15 и 1,5 мм, влажностью 6—8%. 
Взаимное расположение волокон смежных листов шпона в пакете 
перпендикулярное, число1 слоев шпона в пакете •— 21 и 23. Клей 
использовался на основе смолы М19-62. Нанесение клея на шпон 
было односторонним и двусторонним. Запрессовки проводились в 
лабораторном вакуумном прессе [1]. Время склеивания 20 мин при 
температуре рабочих поверхностей прессформы 100°С и разреже­
ние 676 Мм рт. ст. Таким образом, образцы склеивались при дав­
лении 0,92 кгс/см2.
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По истечении суток после склеивания образцы раскраивались 
па 9 частей, затем каждая часть раскраивалась на 3 части по тол­
щине. Образцы испытывались на скалывание по клеевому шву по 
ГОСТу 9624—61. Всего было испытано 100 образцов. Результаты 
испытаний представлены в табл. 1. Как видно из этой таблицы,

Таблица 1
Послойная прочность образцов

Число слоев 
шпона 

в пакете
Толщина 

образца, мм
, Нанесение клея 

на поверхность 
листов

Расположение 
слоя по .толщине 

образца

Предел прочности 
при скалывании по клее­

вому шву, кгс/см2

Верхний, 26
21 24 Двустороннее Средний 31

Нижний 30

Верхний 25
21 31 Средний 30

Нижний 30

Верхний 26
23 26,5 » Средний 36

Нижний 29

Верхний 28
23 26,5 Одностороннее Средний 26

Нижний 31

Примечание. Верхний слой образца расположен со стороны эластичной диафрагмы, 
нижний слой — со стороны жесткой поверхности прессформы.

существенного различия в прочности склеивания образцов, нахо­
дящихся в разных зонах пакета, не наблюдается. Способ нанесе­
ния клея, как показывают опыты, не оказывает существенного 
влияния на прочность склеивания. Однако, можно отметить не­
сколько большую прочность склеивания шпона в нижней части об­
разцов по сравнению с верхней, что объясняется неодинаковыми 
условиями, при которых удаляется влага из пакета шпона. Так, 
слои шпона вблизи эластичной диафрагмы находятся в несколько 
худших условиях в этом отношении, чем слои вблизи жесткой пли­
ты пресса, имеющей канавки и отверстия для удаления водяных 
паров и паров свободного формальдегида, образующихся при скле­
ивании.

Результаты проведенных опытов показывают, что все образцы 
имели прочность на скалывание по клеевому шву свыше 20 кгс/см2 
(статистические характеристики: М =  29 кгс/см2; а = 2,85 кгс/см2-, 
т  =  0,285 кгс/см2; у  = 9,9'%; Р=  1%; п=100).

Согласно ГОСТу 16371—70 «Мебель бытовая. Технические 
требования», прочность на скалывание клееных деталей должна 
быть не менее 20 кгс/см2.
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Таким образом, вакуумные прессформы позволяют получить 
слоистые мебельные детали из шпона толщиной до 30 мм, по проч­
ности склеивания, отвечающие требованиям стандартов.
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