
кая грурда может состоять вз трех человек: конструктора I 
категории, конструктора Й категории и техника® Фонд зарплаты 
конструкторской группы составит 8—5% от суммы общезаводс
ких расходов при программе цеха от 60От/гоя и выше®

Таким образом, можно сделать следующие выводы®
1, Цехи КДП с объемом выпуска до 2500 т изделий в год 

следует проектировать по выпуску пресс-массы. Переработку е© 
в изделия можно организовать в цехах и заводах по переработ
ке пластмасс®

2» Цехи с объемом выпуска 2500 т и выше пресс-изделий в 
год целесообразно проектировать с  завершенным циклом произ
водства®

3. Деревообрабатывающие предприятия в качестве товарной 
продукции могут поставлять наполнитель— опилки хвойных и 
лиственных пород или их смесь, пресс-массу и готовые детали®

4. Отделения по изготовлению и ремонту пресс-форм могут 
содержаться при цехах с программой выпуска 2500 т и выше 
пресс-изделий в год® Конструкторское бюро практически воз
можно иметь при программе цеха 800 т/год  и выше.

5. В производстве композиционных древесных пластиков воз
можно организовать технологический процесс без отходов® Так, 
получающийся грат и другие отходы могут быть возвращены в 
технологический поток без ухудшения качества выпускаемой 
продукции® Это позволит полностью использовать все древесные 
отходы на деревообрабатывающих предприятиях, где будет ор
ганизовано производство композиционных древесных пластиков»

П» В . Каршакевич, А® К. Соколова

ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛИЯНИЯ СВЯЗУЮЩЕГО И 
ПЬЕЗОТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ НА ХИМИЧЕСКИЙ 

СОСТАВ БЕРЕЗОВОГО, ОЛЬХОВОГО, ОСИНОВОГО ШПОНА И 
ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ДСП

Древесина как химическое сырье является важным источни
ком получения многих ценных материалов для народного хозяй
ства® В процессе переработки древесина подвергается различ
ным воздействиям — механическим, химическим, пропитке 
различными химическими веществами®

Наиболее распространенным способом пропитки древесины с 
целью гидрофибрирования и повышения физик о—механических
свойств, нашедших практическое применение при изготовлении
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древесных пластиков, является пропитка искусственными смо
лами, чаще всего фенолоформальдегидными.

Пропитка древесины синтетическими смолами и различными 
низкомолекулярными соединениями позволяет изменять ее физи
ческие свойства в довольно широких пределах при нормальных 
или повышенных температурах (_у ,

Древесина как пористое тело состоит из большого числа 
ячеек, наполненных воздухом, влагой, в отдельных случаях 
смолами, красящими веществами. Объем пор в распространен
ных древесных породах составляет 50—70%, Удельный вес 
древесного вещества составляет 1,54— 1,56, В состав древеси
ны входят: углерод (49,5%), водород (6,3%), кислород и азот 
(44,2% ), Целлюлоза, лигнин, гемицеллюлоза (пентозаны, гексо- 
заны) образуют клеточную стенку и составляют 90—95 % веса 
абсолютно сухой древесины,

В большинстве литературных источников по технологии дре
весных плит освещение химических процессов ограничивается 
лишь рассмотрением сущности отверждения смолы. Отдельные 
исследователи отрицают возможность химического взаимодейст
вия фенолоформальдегидных смол с древесиной. Надо полагать, 
что при прессовании древесных плит важную роль играют также 
и процессы химического взаимодействия связующего с древеси
ной, кроме того, в условиях прессования под действием тепла, 
влаги, давления и химических факторов возможны различные 
химические превращения отдельных компонентов древесины.

Вопрос о механизме взаимодействия связующего с ингреди
ентами древесины представляет значительный теоретический и 
практический интерес. Б ез выяснения этого вопроса нельзя 
правильно оценить роль нОволачных и резольных смол в техно
логии термогибких древесных материалов; Более того, выясне
ние механизма взаимодействия связующих с древесиной может 
иметь большое значение для технологии пластических масс, в 
которых в качестве наполнителя применяются древесная мука и 
древесный шпон и .

Данная работа рассматривает вопрос о влиянии смолы
СБС-1 и термической обработки на химический состав древеси
ны (шпона) и физико-механические свойства древеснослоистых 
пластиков.

Для выяснения химических изменений компонентов древеси
ны (ольхи, осины, березы) химическому анализу по общеприня
той методике были подвергнуты опилки, полученные из нату
рального и пропитанного смолой СБС-1 шпона, а также из пла
стиков, спрессованных по режимам, указанным в табл, 1, Для

95



Т
 а

бл
и

ц
а

® -  6-1 2 .., мояо<3,_,
Я® Ф®^

Е еие- я в

1н
2 в о
«8 СО

исо я НФ
Во
°я«2к*
5§
фй  Я О 
км 2 °  
®о X®

ф
О,

,4
ей
§18
в®к®к®
I |7 1 |и !вАдЗ 
ФО®ОЙ2ЕС(Ц
®Г фОф ®>® 
Н ^ ф К Ооойоя
Я К ^ С О
®Сн2с,й

« I  2  ОФ онг^о.
®к|е-
®Сн2®

1 2 &, 2
фем®
дЙЗш®2

«
I 1 , о I сОФНО 2 о о « ф . ,  Фш>«а оЬЕНККО

см
2о1 й-̂Я I ФО 

®ФН(н ЦК®®
I I±ЙКОИ ^
1в§§э :^ООДОЯДМИЕ-С-Я

ВзК® й?
§ * ° э .п32 ®

ф«яяяоя

(М г - о о ю
о
о 2 ясо 8 3
со СО см см см см

о о со оо о соА со со соА г- юА
ю

лЧ**ю
А

3 см*ю $ со да"со 8̂4 9
АР—Н"Я

Г-НАо03
г-Аюсм

г—А
3

оА
§

г-А
см

©
«1©со

о44 4“4
см

юАГ"см
оА00со

ю [— оо
со »н 00 о4* соА А оо«1 о44 00«%о
со АсоГ-Н см см с- Ч® т—Н ГН о со югн г-Н г-Н *—1 см г-н 1-Н

со о о о оА
© 1—1 ю оо 00

о оо ю © г-п юА ю.«4 44 ооА А
см А со со оГ-Н со от т—1 с- со

8 § юю соСП 8 отсм, сосо смг-„ юГ~-„ ©г-л 8
о Асо Ао о о ю о о о «о о

ю см ю см ю

ою юсо 15
0

16
5

15
0

г-Н

о о о оою*н юГ—Ч ю*—I ю—н ю1—1

со со со

■м<см
ч®см

ог-

ч®
см

ясок<я8
0388

коав« я®
<я

8 13
8оас*8 88 я®

<0
а

соВ1 я ^  кафьсо2
о

Ш
по

н
Ш

по
н

та
нн

ы: >>овкс

 ̂ г? о ОСО8
с Ш

по
н

Ш
по

н
та

нн
ы уосо8с

{-оякс

фш

Ш
по

н
Ш

по
н

та
нн

ы
Пл

ас
т

я
®ьояк
п

86



каждого образца было приведено до трех параллельных опреде
лений. Результаты анализов пересчитаны в процентах к абсо
лютно сухой навеске и сведены в табл0 1»

Полученные экспериментальные данные показывают, что про
цесс пропитки шпона и прессования сопровождается существен
ными, химическими изменениями. Из данных табл. 1 видно, что 
по своему химическому составу шпон каждой из трех пород 
древесины отличается друг от друга.

При пропитке березового, ольхового, осинового шпона, а 
также при прессовании из него пластиков изменение составных 
компонентов происходит в одном направлении для всех трех по
род.

Так, мы наблюдаем увеличение веществ, экстрагируемых 
эфиром, горячей водой, веществ, определяемых как лигнин и 
уменьшение легкогидролизуемых веществ, определяемых как 
целлюлоза.

Нели же рассматривать количественное содержание компо
нентов в полученных пластиках по отношению к пропитанному 
шпону, то видим, что уменьшаются вещества, экстрагируемые 
эфиром, горячей водой, легкогидролизуемые и вещества, опре
деляемые как целлюлоза, но значительно идет увеличение ве
ществ, рпределяемых как лигнин. Можно предположить, что 
лигнин активно взаимодействует со связующим и присутствие 
его играет существенную роль при прессовании слоистых плас
тиков.

Механизм взаимодействия природного лигнина с ингредиен
тами смол, по-видимому, состоит в следующем: при пропитке 
древесины спиртовыми растворами новолака наиболее низкомо
лекулярные продукты (фенол, диоксидифинил-метаны), проникая 
в периферические части стенок одревесневших клеток, при по
вышенной температуре вступают во взаимодействие с реакцион
носпособной частью природного лигнина [_ у  .

Более высокомолекулярные продукты конденсации фенола и 
формальдегида не могут проникать в периферические слои кле
точных стенок, поэтому смолорбразные фракции новолачных 
смол могут реагировать лишь с более низкомолекулярным лиг
нином внутренних слоев.

Во вторичной стенке лигнин в основной своей массе связан 
с полисахаридами и количество свободного лигнина определяет
ся степенью гидролиза лигноуглеводных связей. Уменьшение 
числа "Мостичных" лигноуглеводных связей должно способство
вать проявлению пластифицирующих свойств термопластичной 
фракции резола.
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При прессовании древеснослоистых пластиков также ве~
лика роль полисахаридов. Во-первых, существенную роль при 
образовании пластиков играют не конечные продукты гидролиза 
гемицеллюлоз, а промежуточные соединения, обладающие боль
шой химической активностью; во-вторых, полисахариды и про
дукты их гидролиза при образовании пластика не играют роль 
пластификатора для древесных частиц, а непосредственно всту
пают в химическое взаимодействие с какими-то компонентами 
смолы.

Гемицеллюлозы, полиуроновые кислоты, лигнин, целлюлоза 
обладают высокой реакционной способностью за счет концевых 
функциональных групп, которые могут вступать в реакции со 
связующим в первую очередь за счет легкоотщепляющих -от 
древесины: СН^, НСООН, СГЦСООН, СО^, Н^, и аромати
ческих соединений.

Если рассматривать, как изменяется химический состав при 
1 =150 С, <  =5 мин/мм и 1 = 165 С, “? = 2мин/мм, то можно 
сказать, что такие компоненты, как легкогидролизуемые, лиг
нин, целлюлоза, при данных условиях отличаются незначительно. 
Веществ, экстрагируемых эфиром, больше при 1=165 С и <  = 
= 2 мин/мм; веществ, экстрагируемых горячей водой, получает
ся больше при 1 = 150 С, Но все эти отличия незначительны и
поэтому можно сказать, что и при 1 = 165°С, X  =2 мин/мм 
и I = 150"С, ,*С=5 мин/мм получаются пластики, близкие по 
своим физико-механическим свойствам.

Влияние количества связующего в древеснослоистых пласти
ках на физико-механические свойства можно проследить на 
графике ( рис. 1).

Анализ графика (рис.1) показывает, что слоистые пластики 
из ольхового и осинового шпона с содержанием смолы 24 % 
имеют наилучшие показатели по всем видам испытаний. Содер
жание связующего вещества в пропитанном шпоне меньше или 
больше 24% ведет к снижению качества ДСП,

Так, ударна'я вязкость пластика ^з ольхового шпона с со-
71 кгс/см , содержанием смолы 

60 кгс/см", т.е» на 11̂  кгс/см“ меньше, с ^одержани
ем смолы 35% — 55,6 К1'с/см“ , т.е, на 15,4 к г с /с м  меньше.

Ударная вязкость пластика- из осинового шпона с содержа
нием 24% ~2~ 132 кгс/см^, с содержанием смолы 15% „ —-
125 кгс/см , а с содержанием смолы 35% — 101 кгс/см , т.е» 
яа 31 кгс/см меньше.

держанием смолы ,24% — 
15% 2
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Рис. 1. Зависимость физико-механических свойств ДСП от 
содержания связующих:
1 — плотность; 2 — водопоглощение; 3,4 — предел 
прочности при сжатии и статическом изгибе; 5 — 
удельная ударная вязкость; 6,7 — предел прочности 
при скалывании по клеевому слою и по древесине;
8 — твердость торцевой поверхности ДСП из ольхо
вого (прямая линия) и осинового шпонов (пунктир
ная линия).

Увеличение прочности пластиков может быть объяснено тем, 
что с увеличением связующего до 24% шпон пропитывается бо
лее полно и равномерно, создаются благоприятные условия для 
склеивания как отдельных листов, так и волокон древесины.

При содержании смолы в пропитанном шпоне 35 %  в началь
ный период прессования она расплавляется, создается жидкост
ная прослойка между отдельными листами шпона, в результате
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чего относительная подвижность листов значительно увеличива
ется. Находясь под давлением и температурой,влага и летучие 
пропитанного шпона создают внутренние» растягивающие пакет, 
напряжения. В начальный период прессования, до того как смо
ла затвердеет, наблюдается вытекание смолы, происходит неко
рое расползание пакета. Пары влаги и летучих, выходя наружу, 
проделывают в материалах каналы, поры.

Все это уменьшает прочность готового материала и увели
чивает его водопоглощение и разбухание.

Из проведенных исследований вытекает, что оптимальное 
содержание связующего в шпоне составляет 24%.

В заключении можно отметить, что процесс пропитки дре
весного шпона, а также прессование древеснослоистых пласти
ков сопровождается существенными химическими изменениями 
некоторых компонентов и может частично рассматриваться как 
результат химических взаимодействий их со связующим.
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М, М, Ревяко, А, Я. Маркина, В. В. Табанькова
ВЛИЯНИЕ ОБРАБОТКИ ИЗМЕЛЬЧЕННОЙ ДРЕВЕСИНЫ 

ПОВЕРХНОСТНО-АКТИВНЫМИ ВЕЩЕСТВАМИ НА 
НЕКОТОРЫЕ СВОЙСТВА КДГ1 НА ОСНОВЕ ПОЛИЭТИЛЕНА

В настоящее время у нас в стране заготавливается около 
400—450 млн.м древесины^в год, при этом отходы и потери 
составляют 200—250 млн.м ^Г| . Из всех древесных отходов 
опилки отличаются массовостью выхода (около 500 тыс.м толь
ко по БССР), однородностью по форме и размерам, удобством 
для дальнейшего использования. Одним из методов рациональ
ного использования неизбежных отходов в виде опилок является
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