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ОСОБЕННОСТИ СКЛЕИВАНИЯ ГНУТО-КЛЕЕНЫХ 

ЗАГОТОВОК 

Производство клееных материалов сложный технологический 

процесс, требующий тщательного подбора материалов и соблюдения 

строгих параметров [1‒3].  

В данном случае, в качестве исходного сырья для производства 

гнуто-клееных заготовок был использован березовый шпон, извест-

ный своей прочностью, гибкостью и относительно невысокой стоимо-

стью. Его выбор обусловлен оптимальным сочетанием механических 

свойств и способностью хорошо поддаваться гнутью.  

Важным аспектом является также качество шпона. Планируе-

мые исследования были направлены на разработку технологии произ-

водства гнуто-клееных заготовок повышенной водостойкости. Поэто-

му клеевой состав, обеспечивающий склеивание слоев шпона, основан 

на карбамидомеламиноформальдегидной смоле [4‒6]. Это термореак-

тивная смола, образующая прочные и водостойкие клеевые соедине-

ния после отверждения.  

Механизм отверждения основан на химической реакции поли-

меризации, катализируемой отвердителем – хлористым аммонием 

(NH4Cl). Концентрация хлористого аммония в клеевом составе явля-

ется важным технологическим параметром, влияющим на скорость 

отверждения и свойства клея. 

В исследовании в качестве модификатора применялся ком-

плексный активный наполнитель. Комплексный активный наполни-

тель, представляющий собой легкий микронизированный порошок, 

обладает высокой адсорбционной способностью. В его основе лежит 

пирогенная двуокись кремния (SiO2). Это аморфная форма диоксида 

кремния, получаемая в результате высокотемпературного процесса га-

зофазного синтеза. Пирогенная двуокись кремния отличается высокой 

пористостью и огромной удельной поверхностью, что и обуславлива-

ет её исключительные адсорбционные свойства – она способна эф-

фективно поглощать влагу, газы и различные органические вещества. 

Структура её частиц напоминает разветвленные цепочки, образующие 

трехмерную сеть с множеством микропор. Размер этих пор варьирует-

ся в зависимости от метода синтеза и влияет на селективность адсорб-
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ции. К пирогенной двуокиси кремния добавлены кремнефтористово-

дородная кислота (H2SiF6) и фтористый алюминий (AlF4).  

Кремнефтористоводородная кислота – это кислота, образующа-

яся при взаимодействии фтороводорода с кремнеземом. В данном 

наполнителе она играет роль модификатора, изменяющего поверх-

ностные свойства двуокиси кремния, и участвует в образовании до-

полнительных активных центров адсорбции. Фтористый алюминий, в 

свою очередь, вносит вклад в повышение прочности структуры 

наполнителя и может дополнительно влиять на адсорбционные харак-

теристики, создавая дополнительные активные центры. 

Клеевые составы с использованием активного наполнителя ис-

следовались по основным показателям: вязкость, время желатинизации, 

возможное время использования. Результаты представлены в табл. 1.  

Таблица 1 – Свойства изученных клеевых композиций 

Состав композиции 
Условная 

вязкость, с 

Возможное время 

использования, ч 

Время желатини-

зации при 100°С, с 

МКФС – 100 мас. ч. 

Комп. активный напол-

нитель – 5‒15 мас.ч. 

Хлористый аммоний – 

1,5 мас.ч. 

105‒130 4‒6 60‒70 

Параметры склеивания шпона с целью получения гнуто-

клееных заготовок соответствовали ГОСТ 21178-2006 «Заготовки кле-

еные. Технические условия». Склеивание образцов семислойных гну-

то-клееных заготовок с разным расходом клея при содержании напол-

нителя от 5 до 15 мас.ч. проводилось в течение 5 мин. Так как изго-

тавливались гнуто-клееные заготовки неглубокого профиля, то в каче-

стве физико-механического показателя оценивалась прочность при 

скалывании по клеевому слою в сухом виде (рис.1).  

По полученным данным видно, что расход клеевого состава мо-

жет быть уменьшен в производственных условиях до 110 г/м2 с со-

блюдением требуемых значений предела прочности при скалывании. 

Далее были проведены исследования по изменению общего 

времени склеивания и времени выдержки при максимальном давле-

нии.  

В табл. 2 приведены разработанные параметры склеивания для 

гнуто-клееных заготовок толщиной 8 мм. 
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Рисунок 1 – Зависимость предела прочности гнуто-клееных заготовок  
от расхода клея и количества комплексного активного наполнителя  

в составе клея 

Таблица 2 – Параметры склеивания гнуто-клееных заготовок 

Толщина пакета 

гнуто-клееных 

заготовок, 

мм/слойность 

Продолжительность 

горячего склеива-

ния, мин 

Продолжительность 

горячего склеивания 

при максимальном 

давлении 

Предел проч-

ности при ска-

лывании, МПа 

8,4/7 

4,0 

0,45 tскл 

2,04 

4,5 2,08 

5,0 2,15 

По полученным данным можно установить возможность сокра-

щения времени склеивания до 4 мин. 

Проведенные исследования свидетельствуют о перспективности 

использования инновационных высокопроизводительных клеевых со-

ставов для склеивания шпона с целью производства гнуто-клееных за-

готовок неглубокого профиля. Дополнительные функциональные 

группы, добавленные в состав клеевой композиции, могут взаимодей-

ствовать с карбамидомеламиноформальдегидными смолами во время 

отверждения, образуя прочные структуры. Применение комплексного 

активного наполнителя позволяет достичь достаточной прочности при 

сокращенном времени склеивания. 
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УСТАНОВЛЕНИЕ ПОРОГОВОГО ПОГЛОЩЕНИЯ 

ЗАЩИТНЫХ ВОДОРАСТВОРИМЫХ ЗАЩИТНЫХ СРЕДСТВ 

Древесина, как натуральный материал, подвержена различным 

внешним воздействиям, таким как влага, насекомые, грибы и ультра-

фиолетовое излучение. Защитная обработка древесины химическими 

веществами позволяет значительно увеличить ее долговечность и 

устойчивость к этим факторам. 

Существует множество видов защитных средств, которые могут 

быть использованы в зависимости от условий эксплуатации древеси-

ны: антисептики – препараты, предотвращающие развитие грибов и 

плесени; антипирены – вещества, которые уменьшают горючесть дре-

весины и замедляют процесс ее сгорания; гидрофобизаторы – сред-

ства, которые уменьшают впитываемость влаги древесиной, что помо-

гает предотвратить гниение и деформацию; ультрафиолетовые филь-


