
б *  = И З  (Ю ,7 9 )к ,

б *  = 70 (1 7 ,8 )к .

Кривые, построенные по уравнениям (3 ) ,  показаны на рис. 2 и 
3. Большинство экспериментальных точек располагаются вбли
зи полученных кривых, максимальное отклонение не превышает 
15%.

Таким образом, полученные уравнения (1 ) , (3 )  могут
быть использованы в расчетной практике.
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ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛИЯНИЯ СТАБИЛИЗАТОРА 
СМОЛЫ КФ-90 НА СВОЙСТВА 

МОДИФИЦИРОВАННОЙ ДРЕВЕСИНЫ

Для модификации древесины мягких лиственных пород в ка
честве модификатора используется карбамидная смола марки 
КФ-90, отверждающаяся под действием катализатора хлористо
го аммония [^1, 2 ]. Карбамидная смола представляет собой 
непрозрачный раствор со сравнительно высокой условной вяз
костью, составляющей 14,5  ... 15 ,5  с по ВЗ-4, В связи с 
высокой вязкостью пропитка древесины товарной смолой полу
чается неравномерной. Кроме того, введение катализатора вы
зывает быструю коагуляцию смолы (от 20 ч до 3 суток).

Для снижения вязкости смолы и улучшения проникновения ее 
в древесину возникает необходимость использования водных 
растворов смолы КФ-90. Смола КФ-90 с катализатором обла-
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дает ограниченной растворимостью и еще более низкой жизне
способностью. Для устранения указанных недостаков было пре
дложено вводить в раствор смолы КФ-90 с катализатором про
изводные аминоспиртов в качестве стабилизаторов. Введение 
их позволяет повысить жизнеспособность пропитывающего сос
тава до 20 суток и получить более разбавленные водные раст
воры.

В работе изучалось влияние аминоспиртов, в частности три
этаноламина на пропитывающую способность полученного сос
тава древесины и его- влияние на прочность модифицированной 
древесины при сжатии вдоль волокон.

Исследования проводились с древесиной березы (В ей Д а. 
ч е г г и с о з а )  . Образцы древесины пропитывались по методу 
вакуум-давление смолой КФ-90 с катализатором с введением 
30, 40 и 60% воды, от массы товарной смолы и стабилизато
ра триэтаноламина от 0 ,5  до 1,5%. Процесс сушки древесины, 
пропитанной водными растворами с последующим отверждением, 
осложняется тем, что отверждение протекает с высокой ско
ростью и практически заканчивается раньше, чем успевает уда
литься влага из древесины. При дальнейнем подсушивании дре
весины это вызывает развитие больших остаточных напряжений 
в ней, и приводит к возникновению микро- и макротрещин, сни
жающих прочность материала. Поэтому подсушку следует про
водить при низких температурах с последующей поликонденса
цией при более высоких. Были исследованы режимы сушки и
отверждения растворов смолы в древесине. Критерием, позво-

Т а б л и ц а  1. Режимы сушки и отверждения древесины, импрегнированной
60% раствором смолы КФ-90 с 0,5% триэтаноламина ( = 0 , 7 5 5  г/см^)

Температура термообработки, Время термообработки, Предел прочности модифи-
°с час цированной древесины при 

сжатии вдоль волокон, 
кг/см

60 46 1098
80 41 1164
60 4
80 2 1303

120 2
60 8
80 2 1355

120 1
80 4

120 2 1325

60 8
120 2 1373
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ляюшрм судить о пригодности режима, являлся предел прочнос
ти при сжатии вдоль волокон [3 ]. Полученные результаты при
ведены в табл. 1.

Первый режим включал термообработку пропитанной древе
сины при 60 С до постоянного веса, второй -  при 80 С. По
следующие режимы включали предварительную сушку импрег- 
нированной древесины при невысоких температурах с после
дующим подъемом температуры до 120  С.

Плотность модифицированной древесины во всех случаях бы
ла одинаковой ( р  = 0 ,7 5 5  г/см ^ ). Анализ результатов проч
ности модифицированной древесины показывает, что термообра
ботка древесины при температуре 60 и 80 С не приводит к 
полной поликонденсации смолы в древесине.

Использование ступенчатого режима сушки и отверждения 
импрегнированной древесины при температуре 60 С в течение 
4 ч с последующим повышением температуры до 80 С, а за
тем до 120 С -  2 ч дало возможность получить модифициро
ванную древесину с более высокими прочностными показа
телями.

Подсушка пропитанной древесины при более низкой темпе
ратуре 60 С (8  ч ) и сокращение времени отверждения при 
120 С с двух до 1 ч позволила получить модифицированную 
древесину с более высокими прочностными показателями
1355 кгс/см^. Проведение подсушки при 8 0 °С  в течение 4 ч 
практически не изменило прочностью показатели. Модифициро
ванная древесина, полученная по режиму, предусматривающему 
сушку древесины при температуре 60 С (8  ч ) и далее повы — 
шение температуры до 120 С (2 ч),^имеет самые высокие 
прочностные показатели 137 3 кг/см .

В связи с введением стабилизатора триэтаноламина в им- 
пергнирующий раствор смолы КФ -90 интересно было просле
дить за изменением массы полимера в древесине после 
термообработки.

По полученным данным построены кривые зависимости, со
держания полимера в древесине от процентного состава три
этаноламина в пропитывающем растворе (рис. 1 ).  Как видно 
из рис. 1, введение всего 0,5% триэтаноламина значительно 
увеличивает содержание полимера в древесине, что объясняется 
снижением вязкости пропитывающего состава. Введение 0 ,5% 
триэтаноламина позволило провести пропитку древесины раст
вором смолы КФ-90, содержащим 60% воды, что практически 
невозможно осуществить без триэтаноламина. Пропитка древе-
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сины раствором смолы, содержащим 30% воды и 0,5% триэта
ноламина повысила содержание полимера с 35 до 70%. Вве
дение более 0,5% триэтаноламина в раствор не привело к су
щественному изменению содержания полимера в древесине. Уве
личение содержания полимера указывает на то, что введение 
триэтаноламина позволяет получить более полную и равномер
ную пропитку древесины.

Изменения предела прочности при сжатии вдоль волокон 
древесины, модифицированной растворами смолы КФ-90, с раз
личным содержанием воды 30% и 60% и триэтаноламина от 
0 ,5  до 1,5% показали, что с введением в раствор до 1% три
этаноламина прочность модифицированной древесины практичес
ки не изменяется. Дальнейшее увеличение содержания триэта
ноламина в пропитывающем составе приводит к снижению 
прочности древесины.

Рис. 1. Зависимость содержания поли
мера в древесине от процентного состава 
триэтаноламина в пропитывающем раство
ре смолы КФ-90 с содержанием воды: 1 — 
30, 2 -  40, 3 -  60%.

На основании проведенных исследований установлено, что 
введение в пропитывающий состав триэтаноламина позволяет 
получить более качественную пропитку древесины, практически 
не снижает ее предела прочности на сжатие вдоль волокон, по
зволяет использовать растворы смолы КФ-90, более разбав
ленные водой. Это дает возможность в более широких преде
лах регулировать сзойства получаемого материала, снизить его 
себестоимость, Оптимальным содержанием триэтаноламина в 
растворе следует считать 0,541%.
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